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DISCO DE SELAGEM TERMICAMENTE SELAVEL PARA FECHAMENTO DE UM

RECIPIENTE E PROCESSO PARA FABRICAGCAO DO MESMO

A invencdo se refere a um novo disco de selagem, com
uma aba para fechamento de um recipiente, tendo um
fechamento de tampdo ou tampa, e ao seu processo de

fabricacé&o.

A impermeabilidade de recipientes tendo um fechamento
de tampdo ou tampa, antes da abertura inicial deles, é
obtida por meio de um disco de selagem, que pode ser ligado

a ou selado na boca, em particular com calor.

A invencdo se refere, mais particularmente, a um disco

de selagem selante termicamente.

Esse disco de selagem consiste de um selo de membrana,
colocado em toda a periferia da beirada superior do pescogo
do recipiente ou boca, isolando, desse modo, o0 recipiente
do exterior, e, por outro lado, de um suporte geralmente
mais espesso, inserido, sem ser necessariamente fixo, no
fundo do tampdo. Antes da abertura inicial do recipiente, o
suporte e o selo de membrana podem ser unidos por meio de

um adesivo temporario.

O papel do selo de membrana € primeiramente tornar o
recipiente a prova de furto, antes da abertura inicial.
Além do mais, proporciona a impermeabilidade primdria com

relacdo ao exterior. Além disso, deve desenvolver certas
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propriedades de compatibilidade com o conteudo que pretende
isolar, e, por exemplo, deve ser de grau alimenticio, desde

que o préprio conteddo seja um artigo alimenticio.

No que se refere ao suporte, este é intencionado para
absorver as tolerdncias entre o fundo da tampa e/ou do
tampdo e a parte superior do pesco¢o do recipiente, e, além
do mais, proporcionar a impermeabilidade secunddria, desde
que o selo de membrana tenha sido parcial ou inteiramente
removido. E, portanto, capaz de suportar alguma compressao
com um efeito de memdria, especificamente para absorver

essas toleréncias.

Na préatica, o disco de selagem é inserido no fundo da
tampa ou tampdo. Uma vez que O recipiente esteja cheio, a
tampa ou tampdo, dotado com um disco de selagem, &
atarraxado ou encaixado no recipiente. A parte selo de
membrana do disco de selagem fica entdo em contato com a
boca. O selo de membrana é entdo selado na boca por selagem
térmica de inducdo. Essa selagem térmica € possibilitada
pela acdo combinada de um material condutor, inserido na
espessura do disco de selagem, que se aquece sob o efeito
de um aquecedor de indugdo elétrica, provocando o
amolecimento do filme de selagem na boca. O material
condutor pode ser inserido no suporte ou no selo de
membrana. E usualmente inserido na espessura do selo de
membrana. Ao abrir-se o recipiente pela primeira vez, o
suporte inserido no fundo do tampdo € destacado do selo de

membrana, que se mantém selado na Dboca. E apenas apods
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remogdo do selo de membrana pelo consumidor que a
impermeabilidade, na posicd3o fechada do recipiente, ndo é
mais proporcionada exclusivamente pela parte suporte do

disco de selagem, que é aplicado por compressdo na boca.

Para um puxamento facil e efetivo do selo de membrana
pelo consumidor, foi proposta a unido de uma aba facilmente
fixdvel ao dito selo de membrana, como descrito, por

exemplo, no documento FR-A-2 716 407.

No entanto, a presenca dessas aba saliente dificulta
posicionar o disco de selagem no fundo do tampdo ou da
tampa, devido & espessura lateral extra. E também dificil
posicionar firmemente a aba com relacdo a rosca ou aos
fechos dispostos no tampdo ou tampa, para evitar risco de

dano a aba, no fechamento ou abertura do tampdo ou tampa.

O documento DE 3920324 descreve um disco de selagem,
que €& seldvel termicamente por inducdo, consistindo de um
suporte e um selo de membrana dotado com uma aba, o suporte
e o selo de membrana nido sendo nunca unidos entre si. Além
das trés concretizac¢des ilustradas, apenas uma (Figura 1)
compreende uma aba dobrada em toda a sua superficie. A aba
consiste da combinacdo de uma membrana e uma camada de

selagem, a folha de aluminio sendo posicionada no suporte.

0] problema que a invencdo propde resolver é
desenvolver um disco de selagem com aba, do tipo descrito

no documento DE 3920324, que tem uma camada de adesivo
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tempordrio, entre o suporte e o selo de membrana, mas sem
necessariamente incorrer em riscos de ligac¢do da aba,
quando da operacdo de montagem com o adesivo tempordrio, ou

durante a operacdo de selagem térmica.

Para solucionar o problema do risco de ligac¢d&o durante
o0 aquecimento por induc¢do, o requerente desenvolveu um
disco de selagem dotado com uma aba, da qual a parte
dobrada em contato com o suporte é destituida de uma camada
de selagem térmica, e também um processo de fabricagdo do

dito disco de selagem.

Em outras palavras, a invencdo se refere a um disco de
selagem termicamente selavel, para fechamento de um
recipiente tendo um fechamento de tampdo ou tampa,
compreendendo um suporte, a ser posicionado no fundo do
tampdo ou tampa, e um selo de membrana compreendendo pelo
menos um filme de reforco e um filme de selagem térmica,
para aplicacdo a boca do recipiente, o selo de membrana
sendo dotado com um prolongamento constituindo uma aba de
puxar, com o que toda a superficie é dobrada na face do
selo de membrana em contato com a face correspondente do

suporte.

Esse disco de selagem é caracterizado pelo fato de que
a parte da aba, em contato com o suporte apds ter sido
dobrada, €& destituida do filme de selagem térmica, e pelo
fato de que o suporte e o selo de membrana sdo unidos por

meio de um adesivo temporario.
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De acordo com a invencdo, a aba consiste de um
prolongamento formado em toda, ou parte da, espessura do
selo de membrana. Nunca consiste de uma aba adicionada ao

selo de membrana.

O numero de camadas constituindo o suporte e o selo de
membrana ndo é limitado, sendo entendido que aglutinantes
podem ser adicionados em particular para ligacdo dos filmes

entre si.

Obviamente, o disco de selagem da inveng¢do tem uma
forma adaptada a forma do recipiente e do tampdo, e pode

ser de forma circular ou de um paralelepipedo.

Do mesmo modo que para o suporte, pode ser produzido
de qualquer tipo de material compressivel com memdéria de
recuperacdo, particularmente, de polietileno expandido ou
polipropileno expandido, dotado, opcionalmente, em pelo

menos uma das suas faces, com um filme de polipropileno ou

polietileno, para conferir alguma rigidez. Pode ser
produzido também de papeldo. Em uma concretizacdo
particular, 0 suporte contém uma folha de material

condutor, gque se aquece quando transporta uma corrente
elétrica induzida (referida no resto da descrigcdo e nas
reivindicacBes como "material condutor"), supondo gque o
selo de membrana & destituido da dita folha de material
condutor. Na prdtica, os suportes considerados tém uma

espessura entre 0,5 e 4 mm, vantajosamente entre 1 e 2 mm.
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O selo de membrana val ser entdo descrito em mais

detalhes.

Na maior parte dos casos, uma folha de material
condutor, em particular, uma folha de aluminio, é inserida
no selo de membrana e ndo no suporte, com o Qque, em
combinagcdo com o filme de selagem térmica, propicia a

selagem térmica de indug¢do do disco de selagem na boca.

Em outras palavras, na pratica, o selo de membrana
compreende uma folha feita de um material condutor, entre o

filme de reforco e o filme de selagem térmica.

De acordo com a invencdo, o disco de selagem pode ter
duas concretizagBes gerais distintas, respectivamente, uma
concretizacdo na qual o filme de selagem térmica ndo cobre
a face inferior da aba, e uma concretizacdo na qual toda a
face inferior da aba é coberta com o filme de selagem

térmica.

1. Concretizacdo na qual o filme de selagem térmica ndo

cobre a face inferior da aba

Em uma primeira concretizacgéo, a aba ¢é feita
exclusivamente no prolongamento do filme de reforgo, isto
é, em apenas parte da espessura do selo de membrana. A aba
consiste, nesse caso, exclusivamente do filme de reforco

aplicado na face superior da folha de aluminio. Resulta que
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o selo de membrana efetivo tem uma estrutura de trés
camadas (filme pldstico de selagem térmica / material
condutor / filme de reforgo), enquanto que a aba tem uma
estrutura de camada udnica (filme de reforgo). Essa
concretizacdo particular serve para evitar os riscos
potenciais de ligagdo, no momento em que a aba é selada
termicamente na posicdo dobrada com o suporte, devido a
auséncia do filme de selagem. Outra vantagem reside na
aplicacdo do campo elétrico quando do aquecimento por
inducdo, que ¢ distribuido uniformemente na periferia da
folha de aluminio, e que nd3o ¢é necessariamente o caso
quando a aba fica no prolongamento da dita folha. Nesta
hipétese, hd o risco de vazamentos, devido a selagem
imperfeita do selo de membrana na boca, em cada lado da

base da aba.

Na concretizacdo discutida acima, a impressdo de tinta

pode ser feita diretamente na folha de aluminio.

Uma segunda alternativa consiste em proporcionar ndo
um, mas dois filmes de reforgco. Neste caso, o selo de
membrana compreende dois filmes de reforg¢o superpostos,
respectivamente, um filme de reforco inferior e um filme de
reforco superior, uma folha de material condutor sendo
inserida entre o dito filme de reforc¢o inferior e o filme

de selagem térmica.

Nessa concretizacd3o, a aba é disposta vantajosamente

exclusivamente no prolongamento do filme de reforco
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superior. Neste caso, o primeiro filme de refor¢o cobre
toda a superficie superior da folha de aluminio, enquanto
que o segundo filme cobre toda a superficie do primeiro

filme e tem um prolongamento constituindo a aba.

Em uma concretizacdo aperfeicoada, o préprio filme de
reforgo superior consiste de dois filmes de reforco
superpostos, entre os quais pode ser implicada uma
impressdo. Neste caso, a aba é disposta no prolongamento
dos dois filmes de reforco, constituindo o filme de reforc¢o

superior.

2. Concretizacdo na qual toda a aba é coberta com filme de

selagem térmica

Em uma concretizacdo particular, a aba é produzida em
toda a espessura do selo de membrana. Vantajosamente, o
selo de membrana compreende uma folha de aluminio, cuja
face superior é coberta com um filme de reforgo e cuja face
inferior é coberta com um filme de selagem térmica. Neste
caso, a aba tem duas zonas de mesma area, separadas por uma
linha de dobra mediana transversal, respectivamente, uma
zona basal e uma zona terminal, a face inferior da zona
terminal sendo unida a face inferior da zona basal, apds
dobra ao longo da linha mencionada acima. Consequentemente,
quando a aba é dobrada no selo de membrana, a face superior
da zona basal fica em contato com a face superior do filme
de reforco, e a face superior da zona terminal fica em

contato com a face inferior do suporte. Obviamente, o
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numero de filme de reforgo pode ser aumentado de acordo com

as caracteristicas desejadas.

Em geral, o material constituindo a aba e, por
conseguinte, o filme de reforco é selecionado de modo que a
resisténcia mecédnica do dito material seja maior do que a

forca de puxamento no selo de membrana.

Na pratica, o filme de reforgco é, por exemplo, um

filme de poliéster biorientado tendo uma espessura entre 4

e 40 um.

De acordo com outro aspecto, o filme de selagem
térmica é feito de um material selecionado do grupo

consistindo de polietileno, polipropileno ou poliéster.

Além do mais, a folha de aluminio e o filme de selagem
térmica s&do unidos por meio de um aglutinante, tal como,
por exemplo, um adesivo de dois componentes de isocianato -
hidroxila. Em outra concretizacdo, a folha de aluminio é

revestida com uma camada de selagem térmica.

Em todos os casos, na prdtica, o selo de membrana tem

uma espessura entre 20 e 600 um.

Do mesmo modo que para a unido tempordria entre o
suporte e o selo de membrana, isso pode ser obtido por meio
de um adesivo tempordrio, aplicado em locais em uma

pluralidade de pontos, por exemplo, cera microcristalina
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ou, vantajosamente, por meio de um filme extrudado,
consistindo, por exemplo, de um polimero, tal como
polietileno. O filme adesivo pode ser também um filme
coextrudado, no qual cada uma das suas faces tem um poder
de adesdo diferente, a face mais adesiva sendo aplicada,
por exemplo, a superficie inferior do suporte, enquanto que
a face menos adesiva é aplicada a face superior do selo de
membrana. Na prdtica, o filme coextrudado é um filme a base
de um polimero, geralmente sintético, e selecionado
cuidadosamente por uma pessoa versada na técnica, para
obter as propriedades desejadas de ligacdo diferencial.
Esses polimeros sdo, por exemplo, polimeros ou copolimeros

a base de acetato, acrilato e polietileno.

Em geral, o adesivo deve ser selecionado de modo que a
forca de unido, entre o suporte e o selo de membrana, seja
mais baixa do que agquela da camada de selagem térmica na

boca.
A invencdo também se refere a um processo para
fabricacdo dos discos de selagem seldveis termicamente

descritos acima.

1. Concretizacdo na qual o filme de selagem térmica

ndo cobre a face inferior da aba

Nesse caso, o processo 1inventivo compreende as

seguintes etapas:
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- as abas sdo pré-cortadas em uma tira de filme de
reforcgo;

- toda a superficie das abas € virada mecanicamente na
face superior da tira de filme de reforcgo;

- a face inferior da tira de filme de reforco é entdo
unida permanentemente a tira de filme de selagem térmica, O
compdésito constituindo a tira de selo de membrana;

- uma tira de suporte é preparada simultaneamente;

- a tira de suporte é entdo unida temporariamente ao
selo de membrana por meio de um adesivo tempordrio, para
formar a tira de disco de selagem; e

- o0s discos de selagem sd3o cortados em toda a
espessura da tira de disco de selagem, na forma desejada,

em uma maneira marcada com relacgcdo as abas.

De uma maneira conhecida de per si, a tira de reforgo
é fabricada por unido de tiras ou filmes de material
constituindo o suporte, em particular aqueles descritos

acima.

Quando o selo de membrana contém uma folha de um
material condutor, a face inferior da tira de filme de
reforco é unida ao compdésito folha de material condutor /

filme de selagem térmica, na face superior da dita folha.

Na concretizacdo na qual o selo de membrana, além da
folha de material condutor, contém um filme de reforco
inferior e um filme de reforco superior, a aba sendo

disposta no prolongamento apenas do filme de reforgo
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superior, a face inferior da tira de filme de reforcgo
superior é unida ao seguinte compdsito: tira de filme de
reforgco inferior / folha de material condutor / filme de

selagem térmica.

Na concretizacdo na qual o préprio filme de reforcgo
superior consiste de dois filmes de reforco, as abas sé&o
pré-cortadas em duas tiras de filmes de reforco unidas
previamente, antes da unido delas ao seguinte compdsito:
tira de filme de reforgo inferior / folha de material

condutor / filme de selagem térmica.
Em geral, a forca de unido do filme ou filmes de
reforco com o resto do selo de membrana deve ser maior do

que aquela da camada selada termicamente na boca.

2. Concretizacdo na qual toda a aba é coberta com filme de

selagem térmica

Quando o selo de membrana contém uma folha feita de um
material condutor, a tira de selo de membrana é fabricada
por unido de pelo menos um filme de reforgco com a folha de

material condutor e depois o filme de selagem térmica.

A aba é entdo pré-cortada na tira de selo de membrana
e uma linha de dobra mediana transversal é entd@o cortada na
aba. A parte terminal da aba é entdo dobrada ao longo da
linha de dobra mediana transversal, na face inferior da

parte basal da dita aba, e a aba, que € entdo diminuida a
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metade da sua superficie, é entdo dobrada na face superior

do selo de membrana.

Simultaneamente, uma tira de suporte é preparada, e a
tira de suporte é entdo unida temporariamente ao selo de
membrana, para formar a tira de disco de selagem. Os discos
de selagem sdo depois cortados na forma desejada, por toda

a espessura da tira de disco de selagem.

Os processos descritos acima sd8o0 as concretizacgdes

preferidas da invencdo e ndo sdo limitantes.

A 1invencdo e as suas vantagens V30 aparecer mais
claramente dos exemplos apresentados a seguir, em conjunto

com as figuras em anexo.

A Figura 1 é uma vista em planta esquemdtica do

suporte constituindo o disco de selagem da invencgéao.

A Figura 2 é uma vista em planta do selo de membrana,

constituindo o disco de selagem da invencéo.

A Figura 3 mostra uma seg¢do transversal do disco de
selagem da invencdo, antes da unido da parte selo de
membrana e da parte suporte, de acordo com uma primeira

concretizacdo.

A Figura 4 mostra uma secdo transversal do disco de

selagem da invencdo, antes da unido da parte selo de
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membrana e da parte suporte, de acordo com uma segunda

concretizacdo.

A Figura 5 mostra um selo de membrana em uma terceira
concretizacg¢do, na qual a aba é disposta em toda a espessura

do selo de membrana.

A Figura 6 mostra uma secdo transversal do disco de
selagem na Figura 5, antes da unido da parte selo de
membrana e da parte suporte, de acordo com uma segunda

concretizacéo.

Exemplo 1

Um disco de selagem de acordo com a invencdo € um
disco de selagem seldvel termicamente por indug¢do. Em
particular, o disco de selagem, denotado na Figura 1 pela
referéncia geral (1), consiste de um suporte (2) (Figura 1)
e um selo de membrana (3) (Figura 2) dotado com uma aba
(4) . Como mostrado na Figura 3, o suporte compreende uma
camada (4), feita de polipropileno ou polietileno expandido
e tem uma espessura entre 1,4 e 1,7 mm. O selo de membrana
(3) é um disco de selagem seldvel termicamente por inducgédo
e consiste de uma folha de aluminio (6), combinado com um
filme plastico selédvel termicamente (7), tal como
polietileno, por exemplo, por meio de um aglutinante, nd&o
mostrado. O selo de membrana € ainda dotado com um filme de

reforco (8) prolongado pela aba de puxar (4). Como mostrado

na Figura 3, a aba de puxar (4) consiste exclusivamente do
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filme de reforgo (8), que, dentro do disco de selagem, e
antes de soltura, é dobrado nele mesmo em todo o seu
comprimento, entre a face superior do selo de membrana (3)
e a face inferior do suporte (2). De acordo com a invengdo,
o suporte e o0 selo de membrana sdo unidos por meio de um
filme de adesivo tempordrio (9), mostrado na Figura 3. Esse

filme tempordario é um filme extrudado do tipo polietileno.

Nessa concretizacdo, o selo de membrana ¢é dotado com
um filme de reforco, aplicado na superficie de uma folha de
aluminio, e a aba consiste exclusivamente do filme de

reforco.

Na pratica, esses discos de selagem sdo posicionados
como tais no fundo do tampdo, o tampdo sendo aparafusado ou
encaixado, como aplicdvel ao pesco¢o do recipiente. O disco

de selagem é selado termicamente por inducgdo.

No que diz respeito ao processo, o selo de membrana é
primeiro fabricado. Para esse fim, as abas sdo pré-cortadas
no filme de reforco, que é entdo virado no dito filme. O
filme de reforco é enrolado e depois desenrolado no
compdésito formado pela folha de aluminio e o filme
termicamente seldvel, a folha de aluminio sendo coberta com
um aglutinante. As tiras de suporte sdo fabricadas
simultaneamente. O suporte ¢é unido ao selo de membrana
assim formado por meio de um adesivo tempordrio. O disco de
selagem é cortado na espessura para a forma desejada e

separado com relacdo ao posicionamento da aba.
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Exemplo 2

Nesse exemplo mostrado na Figura 4, o selo de membrana
contém uma camada de impressdo (10), que é coberta com um
primeiro filme de reforco (11), cuja superficie corresponde
aquela do selo de membrana. O primeiro filme de reforcgo
(11) é coberto, por sua vez, com um segundo filme de
reforco (12), que tem um prolongamento constituindo a aba

efetiva (4).

O processo de fabricagdo € idéntico aquele anterior,
exceto que o segundo filme de reforco, tendo sido pré-
cortado, € unido ao compdésito formado pelo primeiro filme

de reforcg¢o / aluminio / filme de selagem térmica.

Exemplo 3

Nessa concretizacgéo, o disco de selagem seldvel
termicamente tem uma aba (4), feita em toda a espessura do
disco de selagem (Figura 5). Mais precisamente, como na

Figura 2, o selo de membrana (3) consiste, de baixo para
cima, de um filme de selagem térmica (7), uma folha de
material condutor (6) e um filme de reforco (8). A aba (4)
é dividida em duas partes iguais, respectivamente, uma
parte basal (4a) e uma parte terminal (4b), separadas por

uma linha mediana transversal (13).
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A Figura 6 mostra o disco de selagem, antes da unido
da parte selo de membrana a parte suporte. Como mostrado

nessa figura, a face superior da parte (4a) é dobrada na

face superior do filme de reforco (8), enquanto que a face
inferior da parte (4b), coberta com filme de selagem
térmica (7), é dobrada na face inferior da parte (4a),

também coberta com filme de selagem térmica. As partes (4a)
e (4b) s&do desse modo unidas entre si. A face superior da
parte (4b), destituida de filme de selagem térmica, e apds
soltura do suporte, fica em contato com a face inferior do

dito suporte.

A invencdo e as suas vantagens aparecem claramente da
descricdo acima, notavelmente a vantagem de produzir um
disco de selagem com aba, em que a aba ¢é dobrada na
espessura do disco de selagem, de modo a permitir um
posicionamento adequado do disco de selagem no fundo do
tampdo, sem o risco de criar uma espessura extra ou rasgar
a aba, guando da abertura ou fechamento do recipiente. Além
do mais e acima de tudo, a auséncia de um filme de selagem
térmica, na parte da aba que fica em contato com o suporte,
possibilita, a despeito da presengca de um aglutinante
tempordrio, superar o problema de ligac¢do da aba no momento

de abertura.
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REIVINDICACOES

1. Disco de selagem termicamente seldvel (1) para
fechamento de um recipiente, tendo um fechamento de tampéo
ou tampa, que compreende um suporte (2), a ser posicionado
no fundo do tampdo ou da tampa, e um selo de membrana (3),
compreendendo pelo menos um filme de reforco (8) e um filme
de selagem térmica (7), para aplicagcdo na boca do
recipiente, o selo de membrana (3) sendo dotado com um
prolongamento, constituindo uma aba de puxar (4), cuja
superficie integral é dobrada na face do selo de membrana
(3), em contato com a face correspondente do suporte (2), e
em que o suporte (2) e o selo de membrana (3) sé&o unidos
por meio de um adesivo temporario (9), caracterizado pelo
fato de que a parte da aba, em contato com o suporte apéds
ter sido dobrada, é destituida de filme de selagem térmica

(7).

2. Disco de selagem de acordo com a reivindicacgédo 1,
caracterizado pelo fato de que o suporte (2) é feito de
polietileno expandido ou polipropileno expandido, dotado,
opcionalmente, com um filme de polipropileno em pelo menos

uma das suas duas faces.

3. Disco de selagem de acordo com a reivindicacgédo 1,
caracterizado pelo fato de que o selo de membrana (3)
compreende, entre o filme de reforco (8) e o filme de
selagem térmica (7), uma folha (6) feita de um material

condutor.
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4., Disco de selagem de acordo com a reivindicagdo 3,
caracterizado pelo fato de que a aba (4) ¢é produzida

exclusivamente no prolongamento do filme de reforgo (8).

5. Disco de selagem de acordo com a reivindicagédo 1,
caracterizado pelo fato de que o selo de membrana (3)
compreende dois filmes de reforco superpostos, um filme de
reforco inferior (11) e um filme de reforco superior (12),
respectivamente, uma folha de material condutor (6) sendo
inserida entre o dito filme de reforco inferior (11) e o

filme de selagem térmica (7).

6. Disco de selagem de acordo com a reivindicacédo 5,
caracterizado pelo fato de que a aba (4) ¢é disposta
exclusivamente no prolongamento do filme de reforgo

superior (12).

7. Disco de selagem de acordo com a reivindicacgdo 5,
caracterizado pelo fato de que o proéprio filme de reforco
superior (12) consiste de dois filmes de reforco
superpostos, e pelo fato de que a aba é disposta no
prolongamento dos dois filmes de reforg¢o, constituindo o

filme de reforgo superior (12).

8. Disco de selagem de acordo com a reivindicagédo 1,
caracterizado pelo fato de que o selo de membrana (3)
compreende uma folha de aluminio (6), cuja face superior é

coberta com o filme de reforco (8) e cuja face inferior é
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coberta com o filme de selagem térmica (7), e pelo fato de
que a aba (4) é disposta no prolongamento do selo de
membrana em toda a sua espessura e tem zonas de mesma area
(4a, 4b) separadas por uma linha de dobra mediana (13)
transversal, uma zona basal e uma zona terminal,
respectivamente, a face inferior da zona terminal sendo
unida a face inferior da zona basal, apbés dobra ao longo da

linha mediana.

9. Disco de selagem de acordo com a reivindicacéo 1,
caracterizado pelo fato de que o filme de reforco (8) é um
filme de poliéster biorientado, tendo uma espessura entre 4

e 40 pm.

10. Disco de selagem de acordo com a reivindicacéo 1,
caracterizado pelo fato de que o adesivo temporario (9)
estd presente na forma de um filme extrudado ou

coextrudado.

11. Processo para fabricacdo de um disco de selagem
termicamente selavel (1) para fechamento de um recipiente,
tendo um fechamento de tampdo ou tampa, compreendendo um
suporte (2), a ser posicionado no fundo do tampdo ou da
tampa, e um selo de membrana (3), compreendendo pelo menos
um filme de reforco (8) e um filme de selagem térmica (7),
para aplicacdo na boca do recipiente, o selo de membrana
(3) sendo dotado com um prolongamento, constituindo uma aba

de puxar (4), cuja superficie integral é dobrada na face do
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selo de membrana (3), em contato com a face correspondente
do suporte, caracterizado pelo fato de que:

- as abas sdo pré-cortadas em uma tira de filme de
reforco (8);

- toda a superficie das abas é virada mecanicamente na
face superior da tira de filme de reforgo (8);

- a face inferior da tira de filme de reforco é entéo
unida permanentemente a tira de filme de selagem térmica
(7), o compbésito constituindo a tira de selo de membrana;

- uma tira de suporte é preparada simultaneamente;

- a tira de suporte é entdo unida temporariamente ao
selo de membrana por meio de um adesivo temporario (9),
para formar a tira de disco de selagem; e

- o0s discos de selagem sdo cortados em toda a
espessura da tira de disco de selagem, na forma desejada,

em uma maneira marcada com relacdo as abas.

12. Processo de acordo com a reivindicagdo 11,
caracterizado pelo fato de que o selo de membrana (3)
contém uma folha de um material condutor (6), a face
inferior da tira de filme de reforco (8) ¢é wunida ao
compbésito folha de material condutor / filme de selagem

térmica, na face superior da dita folha.

13. Processo de acordo com a reivindicagdo 12,
caracterizado pelo fato de que, quando o selo de membrana
(3) contém um filme de reforco inferior (11) e um filme de
reforco superior (12), a aba sendo disposta apenas no

prolongamento do filme de reforgo superior, a face inferior
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da tira de filme de reforgo superior é unida ao seguinte
compésito: tira de filme de reforco inferior / folha de

material condutor / filme de selagem térmica.

14. Processo de acordo com a reivindicagdo 13,
caracterizado pelo fato de que o préprio filme de reforco
superior (12) consiste de dois filmes de reforgo, as abas
sdo pré-cortadas nas duas tiras de filmes de reforco
superiores unidas previamente, antes de uni-las ao seguinte
compésito: tira de filme de reforco inferior / folha de

material condutor / filme de selagem térmica.
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