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DESCRIPCION
Cubierta de libro

La presente invencion se refiere a una cubierta de libro, un método de fabricacién de una cubierta de libro y un
aparato para fabricar una cubierta de libro. La invencién se refiere también a un libro formado afiadiendo paginas a
la cubierta de libro.

Antecedentes

Las dos construcciones mas populares de libros son los libros de tapa dura y los libros de tapa blanda. Los libros de
tapa dura comprenden cubiertas delantera y trasera que protegen las paginas de un libro del desgaste y prolongan,
por lo general, la vida del libro. Las cubiertas duras estan por lo general fabricadas de paneles de carton rigido
laminado con una fina cubierta de laminado en el exterior y se laminan con una hoja de papel en el interior. Los
libros de tapa dura son mas costosos que los libros de tapa blanda, puesto que las cubiertas del libro de tapa dura
requieren mas material y el proceso de elaboracion de las cubiertas es mas complicado.

Las cubiertas de tapa blanda son la opcién mas econdémica para una cubierta de libro que comprende una sola capa
de papel grueso, que esta impreso en un lado, pero el inconveniente con estas cubiertas es que proporcionan poca
proteccion a las paginas del libro. Eventualmente el uso y desgaste conducen a la degradacion del libro y a posibles
desgarros de las paginas.

Ejemplos de cubiertas de libros se muestran en los documentos WO 98/14332; GB 1.546.963; GB 2.219.249; DE
1.299.594 y US 3.865.017. Estos documentos son considerados como la técnica anterior mas cercana.

Existe una necesidad de una cubierta de libro que pueda ser fabricada econémicamente, pero que proporcione una
proteccion y resistencia adecuada para un libro.

Sumario de la invencion

En un aspecto, la presente invencién proporciona una cubierta de libro que tiene un lomo entre dos cubiertas finales
formadas todas integralmente a partir de una Unica pieza inicial de material de cartén plegable, en la que cada
cubierta final esta formada integralmente en un panel sélido y rigido de cuatro capas de la pieza inicial que se
pliegan unas sobre las otras y se pegan, caracterizada por que las cuatro capas de cada cubierta final se forman a
partir de una seccion central con aletas alargadas opuestas cada una articulada a la seccidén central en lados
opuestos de la seccién central a lo largo de las primeras lineas de plegado que estan soélo en una parte de un lado
de las aletas alargadas, estando cada aleta alargada plegada sobre si misma para formar una aleta mas pequefia de
dos capas que estd plegada sobre la seccion central, y una aleta grande conectada plegandose a otro lado de la
seccion central a lo largo de una segunda linea de plegado y plegada sobre las aletas alargadas y la seccién central.

Breve descripcion breve de los dibujos

Una realizacion, que incluye todos los aspectos de la invencion, se describira a continuacion sélo a modo de
ejemplo, con referencia a los dibujos adjuntos en los que:

La Figura 1A muestra una pieza inicial para una cubierta de libro;

La Figura 1B ilustra la pieza inicial de la Figura 1A plegada después de una primera etapa;

La Figura 1C ilustra la pieza inicial de la Figura 1B plegada después de una segunda etapa;

La Figura 2 ilustra una cubierta de libro;

La Figura 3 ilustra un libro que tiene una cubierta de libro;

La Figura 4A ilustra una pieza inicial para una cubierta de libro de acuerdo con una primera realizacién de la
presente invencion;

La Figura 4B ilustra la pieza inicial de la Figura 4A plegada después de una primera etapa;

La Figura 4C ilustra la pieza inicial de la Figura 4B plegada después de una segunda etapa;

La Figura 5 ilustra una cubierta de libro de acuerdo con una primera realizacion de la presente invencion;

La Figura 6 es un diagrama de flujo que ilustra las etapas implicadas en la fabricacion de una cubierta de
libro y de un libro de acuerdo con la invencion;

La Figura 7 es una vista lateral esquematica de un aparato utilizado en la fabricacion de la cubierta de libro;

y
La Figura 8 es una vista en planta del aparato de la Figura 7.

Descripcion detallada de la realizacion preferida
Las Figuras 1A a 1C ilustran una cubierta de libro 10 en etapas secuenciales de fabricacion. La Figura 2 ilustra la

cubierta de libro 10 resultante mientras que la Figura 3 ilustra un libro 30 en el que las paginas se unen por la
cubierta de libro 10 de la Figura 2.
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Las Figuras 4A a 4C ilustran una cubierta de libro 50 de una primera realizacién de la presente invencién en etapas
secuenciales de fabricacion. La Figura 5 ilustra la cubierta de libro 50 resultante.

La cubierta de libro 10, 50 no contiene el cartén grueso de una cubierta de tapa dura y, por lo tanto, es mas flexible
que una cubierta de tapa dura, pero es también mas rigida que una cubierta de tapa blanda. Ademas, la cubierta de
libro actual es mas fuerte que una tapa rigida y que una tapa blanda debido a su construccién. La cubierta de libro
10, 50 proporciona una buena proteccion de las paginas de un libro y de sus caracteristicas fisicas, haciéndola ideal
para su uso con todos los libros ya que es ligera y proporciona suficiente resistencia y rigidez para soportar la
manipulacion continua.

La cubierta de libro 10, 50 se crea plegando una forma de pieza inicial troquelada 12 de un material laminar sobre si
misma para crear una cubierta de libro con capas. El material laminar es generalmente un material en base a papel
en la forma de un cartén y, mas tipicamente, es un carton revestido por un lado en el que las areas impresas en
dicho lado del cartén estan revestidas con un laminado. Sin embargo, se entiende que hojas en base a otros
materiales podrian imprimirse, cortarse y plegarse para crear la cubierta de libro. Ejemplos de otros materiales
incluyen cuero, plasticos de vinilo y cualquier otro material adecuado a base de pulpa.

El espesor de la pieza inicial esta en el intervalo de 100 ums a 1000 ums (es decir; 0,1 mm a 1 mm), y tipicamente
alrededor de 200 a 600 micras, dependiendo del espesor total deseado de la cubierta de libro y de la técnica
utilizada para fabricarla, que es el nimero de capas. El peso del papel, y también a veces del cartdn, se especifica
en gsm, es decir, gramos por metro cuadrado. En la realizacion preferida, la especificacion del cartén para una pieza
inicial esta entre 200 y 370 gsm, aunque es posible usar cartones que tienen un peso entre 100 y 500 gsm, o incluso
un peso fuera de este intervalo. Este espesor de la pieza inicial se elige por su facilidad de plegado y su durabilidad
y rigidez cuando se adhieren entre si en dos, tres o cuatro capas.

Después de imprimir una imagen (esto es, graficos de la cubierta, sinopsis de la historia, etc.) en el lado revestido
del material laminar, el lado impreso de la hoja es laminado. El laminado es un laminado de polipropileno de 15 yms
aplicado utilizando un adhesivo a base de agua y con pH neutro. El material laminar se corta entonces en una forma
y se pliega para crear una pieza inicial lista para plegarla en la cubierta de libro. El laminado no puede extenderse a
través de toda la superficie del cartén, dependiendo de como se tiene que plegar la pieza inicial. No es deseable que
las areas se laminen cuando dichas areas se plegaran y entraran en contacto con adhesivo. El adhesivo no se
adherira bien a una superficie que se lamine.

En la Figura 1A, la pieza inicial 12 comprende una seccion central sustancialmente rectangular 14 rodeada por todos
lados con unas aletas o alas. Un primer par de aletas 16 esta situado en lados opuestos de la seccién central 14,
mientras que un segundo par de aletas 18 esta situado en los lados opuestos restantes de la seccion central 14. Las
aletas 16, 18 forman parte de la pieza inicial 12 y estan unidas a la seccién central 14 por medio de las primeras
lineas de plegado 17 correspondientes al primer par de aletas 16, y por las segundas lineas de plegado 19
correspondientes al segundo par de aletas 18. Las lineas de plegado 17, 19 estan formadas por doblez o estampado
en relieve después que la pieza inicial 12 se corta de una hoja mas grande.

También estampadas en relieve en esta etapa estan las lineas de doblez 22, 24 que formaran el lomo 26 de la
cubierta de libro 10. El lomo 26 esta definido por cuatro lineas de doblez paralelas en las que las lineas de doblez
interiores 22 estan estampadas en relieve para plegarse en una primera direccidon mientras que las lineas de doblez
exteriores 24 estan estampadas en relieve para plegarse en la direccidon opuesta. En la formacién de la cubierta de
libro 10, las lineas de doblez 22, 24 permiten crear un lomo de seccion casi cuadrada 26.

Como se ilustra en la Figura 1A, las lineas de doblez 22, 24 y el lomo 26 se extienden en la misma direccién que el
grano de la pieza inicial 12 como se ilustra por la flecha G. Se prefiere alinear el lomo paralelo a la direccién del
grano G puesto que esto reduce el pandeo y el atascamiento de la cubierta de libro durante el proceso de
encuadernacion de las paginas. Las maquinas de encuadernacion estan construidas para operar con cubiertas de
libro que tiene el grano de la cubierta alineado en una direccién particular. Ademas, con el lomo alineado con el
grano del material laminar, se hace que el lomo de la cubierta de libro actual actie como una bisagra y permita una
facil abertura y cierre del libro.

Desde la pieza inicial plana 12 que se ilustra en la Figura 1A, el primer par de aletas 16 se pliegan en la direccién de
la flecha A a lo largo de las primeras lineas de plegado 17 sobre la seccion central 14 y se adhieren sobre la seccion
central 14 en la configuracion ilustrada en la Figura 1B. Las aletas 16 se pliegan hacia dentro del lado no laminado
de la pieza inicial 12. Lineas de pegamento 28 se aplican a través de la seccion central 14 de modo que el primer
par de aletas 16 se adhieren a la seccién central 14 cuando se pliegan. El pegamento se aplica preferiblemente
sobre la seccién central 14 a través del lomo a fin de aumentar la resistencia del lomo. El pegamento preferido
utilizado en este ejemplo es el adhesivo de acetato de polivinilo (PVA) en frio.

A partir de esta configuracion, el mismo pegamento 28 se aplica en tiras en el lado superior de las primeras aletas
16 verticalmente, horizontalmente o segun se desee. Dado que puede haber problemas con la adherencia del
pegamento al lado superior de las primeras aletas laminadas 16, los lados superiores de las primeras aletas 16
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pueden permanecer sin laminar. En consecuencia, la etapa de laminar el lado impreso del material laminar incluira
evitar la laminacion de las primeras aletas 16 con la pelicula laminada que se aplica sélo a la seccién central 14 y al
segundo par de aletas 18.

El segundo par de aletas 18 se pliega después en la direccion de la flecha B a lo largo de las segundas lineas de
plegado 19 para estar sobre y adherirse al primer par de aletas 16.

La configuracion resultante se ilustra en la Figura 1C, que cuando se pliega a lo largo de lineas de doblez 22, 24
produce cubierta de libro 10 que se ilustra en la Figura 2. La cubierta de libro 10 esta por tanto definida por las capas
adheridas de la hoja de papel duro derivada de la pieza inicial. En consecuencia, las hojas o, cubiertas, finales
delantera y trasera 32 del libro 30 estan formadas por tres capas del mismo material laminar.

Aunque este ejemplo ilustra el plegado de dos pares de aletas sobre una seccién central para formar hojas finales
que tienen tres capas, se entiende que la cubierta de libro puede estar también fabricada de una pieza inicial que
tiene solo un par de aletas plegadas para proporcionar hojas finales con sélo dos capas. Este tipo de disposicion es
util cuando se desea una cubierta de tipo tapa blanda, pero con mayor fuerza y resistencia al desgaste que las tapas
blandas comunes. Las cubiertas finales de doble capa permiten, ademas, que se incorporen elementos tales como
bolsillos de discos compactos y aletas articuladas.

Como alternativa, la pieza inicial puede comprender mas de dos pares de aletas como se ilustra en las Figuras 4A a
5.

En el ejemplo ilustrado en la Figura 1C, el segundo par de aletas 18 que se pliegan a lo largo de las lineas de
plegado 19 son paralelas a las lineas de doblez 22, 24, y no alcanzan la extension sobre las lineas de doblez del
lomo 22, 24. En consecuencia, el lomo 26 de la cubierta de libro 10 sélo se forma a partir de dos capas de material
laminar adherido a fin de no obstaculizar la flexibilidad de la fabricacién y el uso de la cubierta de libro. Sin embargo,
se entiende que el segundo par de aletas 18 podria solapar los pliegues del lomo para formar un lomo de tres capas
mas fuerte o, como alternativa, ninguna de las aletas necesita solapamiento de modo que el lomo tiene una sola
capa.

Una primera realizacion de la cubierta de libro se ilustra en la Figura 4A a 4C. La Figura 4A ilustra una pieza inicial
troquelada con una forma que se doblado para formar lineas de plegado. En la primera realizacion, la primera serie
de aletas que se pliegan en una seccion central 52 comprenden un conjunto de cuatro aletas: dos en lados opuestos
de la seccion central con una a cada lado del lomo 26. Ademas, cada una de las cuatro primeras aletas tiene
disposicion para ser plegada sobre si misma de tal manera que cuando la pieza inicial se pliega y se pega las hojas
finales de la cubierta de libro resultante comprenden cuatro capas de material laminar proporcionando de este modo
una cubierta de libro mas rigida que la del primer ejemplo.

La pieza inicial troquelada con una forma 51 de la Figura 4A comprende la seccion central 52 sobre la que se
pliegan las aletas circundantes. La seccion central 52 esta provista de un par de aletas grandes 53 situadas en lados
opuestos de la seccidn central 52. En los lados opuestos restantes de la seccion central 52 estda un conjunto de
cuatro aletas alargadas 54 que estan articuladas a la seccion central 52 en sélo una parte de un lado de las aletas,
de tal manera que las aletas alargadas 54 se pueden plegar sobre si mismas para crear una aleta de dos capas mas
pequefa que se pliega sobre la seccidn central.

El proceso de plegado comienza en 4A y sigue las flechas A para plegar cada una de las cuatro aletas alargadas
sobre si mismas, lo que resulta en la pieza inicial plegada de la Figura 4B. Como se muestra en la Figura 4B, las
aletas alargadas plegadas 54 se pliegan después una vez mas en la direccion de la flecha B para recubrir la seccion
central 52. En este punto, la pieza inicial plegada tiene el aspecto ilustrado en la Figura 4C. El proceso de plegado
final sigue las flechas C con lo cual las aletas grandes 53 se pliegan sobre las aletas alargadas plegadas 54 en la
seccion central 52. Esto da como resultado una cubierta de libro 50 que se ilustra en la Figura 5 (pero sin la
caracteristica de ventana y porta-CD que se ilustra en la Figura 5).

Como se observara en las Figuras 4A a 4C ninguna de las aletas grandes 53 o aletas alargadas 54 se pliega sobre
el lomo 26, por lo que se deja el lomo 26 con una sola capa de material laminar, lo que hace que la cubierta de libro
sea mas facil de plegar y de montar con un bloque de libro y comoda para su uso, en general, como un libro.

Las areas sombreadas en las Figuras 4A a 4C representan el area a la que se aplica pegamento para adherir las
capas entre si. El pegamento se puede aplicar en tiras de pegamento, como se ilustra en las Figuras 1A'y 1B, o el
pegamento se puede aplicar con rodillos en toda la seccién sombreada en una forma uniformemente distribuida.

En la primera realizacion representada en las Figuras 4A a 4C, los bordes 48 entre las aletas grandes 53 y las aletas
alargadas 54 estan redondeados para proporcionar un aspecto mas acabado en el producto final, como se ilustra en
la Figura 5. Ademas, los bordes redondeados 48 ayudan a reforzar la esquina de la cubierta de libro donde se
encuentran situados los bordes 48 para evitar el desgarro.
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Una vez que la cubierta de libro se ha formado, se hace pasar después a través de una maquina de encuadernacion
perfecta convencional para montarse con un bloque de libro para formar un libro completo.

Para formar un libro completo 30, un bloque del libro de texto de paginas cosidas o pegadas 34 se une al lomo 26 de
la cubierta de libro 10, 50. Antes de adherir el bloque del libro de texto a la cubierta de libro, las paginas del bloque
del libro de texto estan unidas con una cubierta falsa que mantiene la forma final del libro como papel final a las
paginas. Por lo general, en caso de unir libros de tapa dura ésta cubierta falsa se retira antes de adherirse a la
cubierta de libro. Con la union del presente libro, la etapa de retirar la cubierta falsa es eliminada, reduciendo por lo
tanto el proceso de encuadernacion, y en su lugar la cubierta de falsa proporciona cubiertas finales entre las paginas
del libro y las cubiertas delantera y trasera de la cubierta de libro.

No es esencial que el bloque del libro de texto se una con una cubierta falsa. En la fabricacién de cubiertas blandas
mediante procesos de encuadernacion perfecta/deteriorada, las cubiertas falsas no son necesarias. La importancia
de la cubierta falsa en el presente método es permitir que el bloque del libro sea recortado antes de montarlo con la
cubierta de libro presente. En general, con libros de tapa blanda el bloque del libro de texto esta unido directamente
con la cubierta y después la cubierta y el bloque del libro se recortan juntos. Dado el acabado de borde refinado y
enrollado de la cubierta actual, no es deseable recortar la cubierta actual con el bloque del libro. Por lo tanto, el
bloque del libro se recorta de antemano lo que requiere la union de una cubierta falsa. Se entiende, sin embargo,
que un bloque del libro se puede unir directamente a la cubierta actual y todo el conjunto recortado o el recorte de
las paginas del libro sélo podria llevarse a cabo con una maquina de aplicacion especifica sin afectar a la cubierta.

La Figura 1C ilustra las pistas de pegamento 36, 38 que se encuentras situadas entre las lineas de doblez 22, 24 del
lomo utilizadas para adherir las paginas 34 al lomo 26. En la realizacién preferida, el bloque del libro se carga en el
extremo de alimentacion de una encuadernacion perfecta, mientras que las cubiertas 10, 50 se cargan en el
alimentador de cubiertas de la maquina. Los bloques del libro se transportan sobre dos recipientes de pegamento
caliente. Con referencia a las Figuras 1C y 4C, el primer pegamento es aplicado entre cada linea de doblez interior
22 y linea de doblez exterior adyacente 24 para unir el borde de las cubiertas finales delantera y trasera cerca del
lomo. Este pegamento 38 (mostrado en la Figura 1C solamente) permite que se articule la cubierta cuando se une y
es un pegamento sintético que tiene un elemento de elasticidad que proporciona una cantidad al papel final del
bloque del libro de texto para reducir la probabilidad de que las cubiertas finales se desgasten.

El segundo pegamento es un pegamento de acetato de vinilo de fusion en caliente 36 que se aplica entre las dos
lineas de doblez interior 22 para fijar el lomo del bloque del libro de texto a la parte principal central del lomo 26. Una
vez que ambos pegamentos se han aplicado, el encuadernado perfecto une las paginas 34 y la cubierta a una
velocidad, las alinea y aplica presion en las lineas de pegamento 36, 38 lo que les permite establecerse para formar
un libro 30.

La Figura 6 es un diagrama de flujo que resume el proceso descrito anteriormente de formar una cubierta de libro y
montar la cubierta con un bloque del libro. Como se ilustra en la Figura 6 el proceso para hacer una cubierta
comienza con una pieza inicial. La pieza inicial es preferiblemente una hoja de cartéon de 200 a 370 gsm, y que tiene
un espesor de 100 ums a 1000 ums. La hoja se pasa hace pasar después a través de una impresora en la que se
imprime un disefio, patrén, color, o similar en un lado de la hoja. Las areas impresas de la hoja son después
laminadas.

Posteriormente, la hoja se hace pasar después a través de una maquina de troquelado de forma en la que la pieza
inicial es troquelada para su conformacioén en la forma deseada desde la que se pliega en una cubierta. Las Figuras
1A y 4A ilustran ejemplos de piezas iniciales troqueladas para su conformacién. En este punto, la pieza inicial esta
también plegada para formar lineas de plegado y estampada en relieve como se desee para los elementos estéticos.

0037Por ejemplo, la hoja puede estamparse en relieve para formar bordes en las cubiertas finales interior o exterior.
En otro ejemplo, la hoja puede estamparse en relieve para formar una superficie que tiene un aspecto de cuero. Una
ventaja de la presente cubierta de libro y del método de fabricacion es que las caracteristicas tales como una
apariencia de cuero se pueden crear en el mismo proceso que la impresion, lo que no se conoce previamente. Esto
permite que un material laminar de cubierta se imprima en un color particular, o incluso con una imagen particular y
se estampe después en relieve, a través de toda la superficie, o s6lo en una parte de la misma, segun se desee para
crear una cubierta de libro con apariencia de cuero que contiene graficos y color. Otros patrones pueden estamparse
en relieve para simular otras apariencias.

A partir de la maquina de troquelado de conformacion la pieza inicial con forma troquelada y plegada se transfiere a
un dispositivo de fabricacion de cubierta que pliega y encola la pieza inicial en una cubierta de libro lista para hacerla
pasar a través de una maquina de encuadernacion perfecta para su montaje con los bloque del libro. El dispositivo
de fabricacién de cubierta se describe en mas detalle a continuacion.

Como se ha descrito anteriormente, y todavia con referencia a la Figura 6, el bloque del libro se une primero con una
cubierta falsa a fin de permitir que el troquelado se lleve a cabo antes del montaje con la cubierta de libro. Una vez
que el bloque del libro se ha unido con una cubierta falsa, que puede formar parte de las paginas exteriores del



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2396 556 T3

bloque del libro de texto, el bloque del libro se recorta y se vuelve a montar en el extremo de alimentacion del bloque
del libro de la maquina de encuadernacion. En este punto las cubiertas de libros se cargan en la alimentacion de la
cubierta de la maquina de encuadernacion y tanto las cubiertas como los bloques del libro se transfieren a través de
la maquina. Los bloques del libro de hacen pasar a los recipientes de pegamento caliente, después de lo que los
bloque del libro y las cubiertas se montan y prensan para formar el producto de libro final.

La cubierta de libro 10 y el proceso de fabricacién de la cubierta de libro se prestan a una nueva gama de elementos
decorativos. Por ejemplo, mientras que aun esta en la forma de la pieza inicial, la cubierta de libro puede estamparse
en relieve para formar un borde decorativo 40 como se ha descrito anteriormente u otras caracteristicas decorativas
en relieve, tales como texto o patrones de apariencia de cuero. El estampado en relieve es un elemento decorativo
que suele ser dificil y costoso de producir en las cubiertas de tapa dura, que son demasiado gruesas para ser poder
aplicar un estampado en relieve de forma eficaz. Con la presente cubierta de libro, caracteristicas tales como el
estampado en relieve, se llevan a cabo facilmente antes de plegar la pieza inicial 12.

Otras caracteristicas son posibles con la cubierta de libro actual. La Figura 5 ilustra el interior de una cubierta de
libro fabricada de acuerdo con la primera realizacién de la presente invencion, pero las caracteristicas que se
muestran en la misma pueden aplicarse igualmente a la primera realizacion, asi como a otras realizaciones similares
no descritas en la presente memoria. La Figura 5 ilustra dos caracteristicas que se pueden aplicar en la cubierta de
libro actual.

La primera caracteristica aparece en la hoja final izquierda en la Figura 5 y es una ventana o aleta 56 formada
haciendo un corte en la aleta grande 53 durante la etapa de troquelado de conformacion. Cuando se monta, el
troquelado de tres lados en la aleta grande 53 se convierte en una ventana 56 que se puede abrir para presentar
una imagen 57 situada debajo. La imagen 57 puede estar formada imprimiendo imagenes sobre las aletas alargadas
54 o adhiriendo una imagen en una hoja separada en las aletas alargadas plegadas 54 antes de plegarse sobre las
aletas grandes 53 representadas por la flecha C en la Figura 4C. Para evitar mostrar el hueco 55 entre las aletas
alargadas plegadas y pegadas 54, las aletas 54 pueden hacerse en un lado de la pieza inicial mas largas que en el
otro lado de modo que cuando se pliegan como se muestra en la Figura 4C el hueco aparece mas cerca de la parte
superior o inferior de la pieza inicial plegada y despeja, por tanto, la ventana que se puede formar en una cubierta de
libro.

Esta caracteristica puede ser util, por ejemplo, en libros para nifios, en los que las propias cubiertas finales pueden
formar una pagina interactiva de un libro en el que se anima a un nifio a levantar una aleta para revelar informacion
subyacente. Esta caracteristica podria utilizarse también para proporcionar un regalo debajo de la ventana 56, por
ejemplo, cupones o tarjetas SIM cuando la cubierta de libro se presenta como un manual del teléfono movil. En
algunos casos tales como éstos, la ventana 56 puede ser un precinto de seguridad ya que se podria formar para ser
perforada de modo que sea necesario que el usuario desgarre las perforaciones y abra la ventana. La ventana
puede estar articulada o puede ser totalmente extraible.

La hoja final derecha de la cubierta de libro que se ilustra en la Figura 5 ilustra un porta-disco 58 contenido en su
interior. Esta funcion es util, por ejemplo, para manuales de instrucciones en los que un disco de video digital puede
proporcionarse como complemento del manual.

En ambos de los ejemplos anteriores de las caracteristicas especiales, es importante que cuando estas
caracteristicas se crean no se aplique pegamento al area ocupada por la caracteristica. Por ejemplo, la ventana 56
debe ser capaz de abrirse y, por lo tanto, la aplicaciéon de pegamento se evita en el area de la imagen de la ventana
57, pero tendra que ser aplicado alrededor de la imagen.

De manera similar con el porta-disco 58 para permitir que el disco se inserte a través de la ranura 59 un area dentro
de la ranura debe estar libre de pegamento de lo contrario el disco no sera capaz de ser insertado. El aparato de
fabricacion de la cubierta que se describe a continuacion se puede ajustar para aplicar el pegamento sélo a
determinadas areas de la pieza inicial y crear, de ese modo, diferentes caracteristicas.

Una caracteristica de extension de la ventana anterior es la provision de ventanas transparentes integradas en uno o
mas lados de la cubierta de libro. Estas ventanas se pueden hacer de plastico o de cualquier otro material adecuado.

Otra caracteristica util que se aprovecha de la superficie continua de la cubierta de libro que resulta de plegar una
Unica pieza inicial, es la posibilidad de proporcionar una imagen que se extiende por el exterior y el interior de las
cubiertas delantera y/o trasera 32. La Figura 3 ilustra un libro 30 con una cubierta delantera 32 impreso con una
imagen 42 que se extiende desde el exterior 44 de la cubierta delantera 32 hacia el interior 46 de la cubierta 32
(Figura 1C). Por lo tanto, una imagen de un paisaje se puede proporcionar en la cubierta delantera que continta
hacia el interior de la cubierta delantera de un libro. La imagen puede incluir escritura u otro material impreso
decorativo o informativo. Si se desea, la imagen puede discurrir a través del exterior tanto de ambas cubiertas
delantera y trasera 32 asi como por sus interiores.

Las caracteristicas anteriores amplian el ambito creativo y las oportunidades para los disefiadores.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2396 556 T3

El proceso de formacion de la cubierta de libro ofrece una cuidada estética y acabado para la misma. Todos los
bordes de la cubierta de libro 10 se enrollan, es decir se pliegan, lo que es estéticamente deseable y la hacen menos
propensa al desgaste que los bordes troquelados.

Las Figuras 7 y 8 ilustran esquematicamente en vista lateral y vista en planta, respectivamente, una realizacion
preferida de un dispositivo de fabricacion de la cubierta 60 utilizado para pegar y plegar la pieza inicial troquelada
para su conformacion e impresa. Las piezas iniciales preparadas se colocan en la bandeja de alimentacion 62 del
dispositivo de fabricacion de la cubierta 60. La bandeja de alimentacion 62 esta inclinada de manera que una pila de
piezas iniciales en la bandeja 62 se suministra por gravedad de una en una sobre la cinta transportadora de
alimentacién 63. La cinta transportadora de alimentacién 63 comprende cintas de alimentacién 64 accionadas por
rodillos de alimentacién 65, que a su vez estan accionados por un motor (no mostrado).

El dispositivo de fabricacion de la cubierta 60 esta provisto de dos estaciones de pegamento 67 situada una a cada
lado de una linea central que se dirige a lo largo de un centro longitudinal del dispositivo de fabricacién de la cubierta
60 definido por una tira de soporte central 73. En consecuencia, dos lados simétricos de la pieza inicial son
revestidos con pegamento a medida que la pieza inicial pasa por la estacion de pegamento 67.

A medida que el borde delantero de la pieza inicial alcanza el final de la cinta transportadora de alimentacion 63,
pasa por encima del sensor de infrarrojos 66 que hace que comiencen a moverse las estaciones de pegamento 67.
Las estaciones de pegamento 67 aplican adhesivo a areas especificas de la pieza inicial para adherir dos capas
entre si cuando se pliega la pieza inicial. Las estaciones de pegamento 67 comprenden el rodillo de recogida 68 que
extrae el adhesivo liquido, que se puede diluir hasta una consistencia adecuada, de un pozo 69. El pozo 69 es una
bandeja poco profunda situada por debajo del rodillo de recogida 68 y puede estar provista de una linea de
alimentacion 70 para completar el suministro de pegamento en el pozo 69.

Un rodillo de transferencia mas pequefio 71 transfiere pegamento desde el rodillo de recogida 68 al rodillo de
aplicacion 72. La pieza inicial se hace pasar por debajo de las estaciones de pegamento 67 de tal manera que el
rodillo de aplicacién 72 hace contacto con una porcion de la pieza inicial aplicando de este modo pegamento a esa
porcién mientras mueve simultaneamente la pieza inicial a lo largo del dispositivo de fabricacion de la cubierta 60.

El rodillo de aplicacion 72 esta provisto de una manta 74 que esta unida de manera separable a la circunferencia del
rodillo de aplicacion 72. La manta 74 tiene un espesor y es de naturaleza gomosa con el fin de aplicar de manera
uniforme el pegamento sobre la superficie de la pieza inicial, pero también se puede utilizar para dirigir pegamento a
areas especificas evitando al mismo tiempo otras areas. En otras palabras, la manta 74 se puede troquelar para que
actle como una plantilla de troquelado, en la que las areas de recorte de la plantilla definen las areas en la pieza
inicial que estaran libres de pegamento. Esto es util cuando las caracteristicas estan incluidas en la cubierta de libro,
tales como los ejemplos descritos anteriormente de la aleta de ventana y el porta-disco.

Los rodillos de las estaciones de pegamento 67 estan disefiados para funcionar sélo cuando se activan por el sensor
66 en la aproximacién de una pieza inicial. Al operar los rodillos de la estacion de pegamento 67 sélo cuando sea
necesario, se evita la acumulacion de pegamento que se puede acumular con la rotacion continua de los rodillos y
con la transferencia de pegamento. Ademas, la activacion de la operacion de la estacion de pegamento 67 por el
sensor 66 asegura que, cuando la manta 74 se utiliza como una plantilla se mide el tiempo del rodillo de aplicacion
72 para aplicar el pegamento en el area correcta de la pieza inicial a medida que la pieza inicial pasa por debajo.

Un motor eléctrico 75 activado por el sensor 66 acciona el rodillo de recogida 68, el rodillo de transferencia 71 y el
rodillo de aplicacion 72 por medio de cadenas y poleas 76.

Las hojas de cuchillo de goma 77 estan alineadas a través de la circunferencia del rodillo de recogida 68 para
eliminar el exceso de pegamento desde el rodillo y asegurar una distribuciéon y transferencia uniforme del
pegamento.

La pieza inicial sale de la estacidon de pegamento 67 y es arrastrada a lo largo del dispositivo de fabricacién de la
cubierta 60 por un par de cintas de transferencia 78. Las cintas de transferencia 78 transfieren la pieza inicial desde
la estacion de pegamento 67 hasta la estacion de prensado 80. Durante la transferencia a la estacion de prensado
80 dispositivos de plegado, en la forma de una cinta de plegado 81 situada adyacente a cada cinta de transferencia
78 y que discurre sustancialmente paralela a las cintas de transferencia 78, pliegan las alas, o lados opuestos, de la
pieza inicial a la que se acaba de aplicar el pegamento y en la seccidn central de la pieza inicial.

El plegado se lleva a cabo, como se observa en las Figuras 7 y 8, la cinta de plegado 81 que esta orientada de
forma plana y adyacente a cada cinta de transferencia 78 en el extremo de la estacion de pegamento de las cintas.
A medida que las cintas de plegado 81 avanzan hacia la estacion de prensado 80 las cintas se tuercen, con la ayuda
de rodillos de guia 82, a una posicién vertical y luego continuan torciéndose de nuevo a una orientacion plana
horizontal por lo que la cinta se ha torcido a través de 180°.
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A medida que la pieza inicial se transporta a lo largo de la cinta de transferencia 78 y de las cintas de plegado 81, la
cinta de plegado, a medida que se tuerce, eleva cada ala lateral de la pieza inicial a plegar a lo largo de pliegues
predefinidos, que estan alineados con las cintas torcidas de tal manera que los lados de la pieza inicial se elevan
hacia arriba hasta una posicion vertical y se pliegan después sobre la seccién central de la pieza inicial. Los rodillos
de presién 83 aplican presion a los bordes plegados de la pieza inicial a medida que se hacen pasar bajo los rodillos
de presién 83, pero en la parte superior de las cintas de transferencia 78.

Una vez que los lados opuestos de una pieza inicial se han plegado, toda la pieza inicial se hace pasar a través de la
estacion de prensado 80 en la que se aplica presion sobre los lados plegados para que se adhieran a la seccion central
por medio del pegamento situado entre los mismos. La estacion de prensado 80 comprende una cinta de transferencia
inferior 84 y una vaina superior 85 impulsados por rodillos extremos 86. Situado entre los rodillos extremos 86 y
montado cerca de la superficie de la cinta de transferencia 84, hay una fila de cilindros de giratorios de presion 87 que
estan montados para aplicar presion sobre la pieza a medida que pasa entre la vaina 85 y la cinta de transferencia 84.

La pieza inicial sale de la estacion de prensado 80 con un par de alas, o aletas, laterales plegadas y pegadas sobre
una seccion central de la pieza inicial. Un pase a través del dispositivo de fabricacién de la cubierta 60 pliega y pega
un par de aletas. Las realizaciones ilustradas anteriormente en esta memoria descriptiva describen una cubierta de
libro fabricada plegando al menos dos pares de aletas opuestas o dos pares de aletas, en las que un par es pre-
plegado. Pegar y plegar todos los pares de aletas para formar la cubierta de libro 10, 50, requiere pasar la pieza
inicial a través del dispositivo de fabricacion de la cubierta descrito, al menos dos veces y cambiar la orientacion de
los pasos entre medio de la pieza inicial.

Como alternativa, dos dispositivos de fabricaciéon de cubierta 60 pueden proporcionarse perpendicularmente entre si
de tal manera que una pieza inicial pasa primero a través de un dispositivo de fabricacion de la cubierta, después, a
medida que sale del primer dispositivo de fabricacion de la cubierta se transfiere perpendicularmente al segundo
dispositivo de fabricacion de la cubierta en el que pasa a través del mismo para pegar y plegar un segundo par de
aletas. Por consiguiente, con la configuracion descrita actualmente, se requiere que una pieza inicial pase a través
de un dispositivo de fabricacion de la cubierta al menos dos veces, aunque se prevé que el dispositivo de fabricacion
de la cubierta 60 se pueda extender y alterar para proporcionar para el pegado y plegado de todas las aletas
requeridas en una sola pasada.

Una vez que la pieza inicial ha pasado a través del proceso de pegado y plegado requerido del dispositivo de
fabricacion de la cubierta esta entonces lista para ser cargada en una maquina de encuadernacion para su union
con el bloque del libro.

La cubierta de libro de la presente invenciéon proporciona una cubierta protectora fuerte y rigida para un libro. La
opcién de proporcionar una cubierta de dos, tres, cuatro o mas pliegues permite ademas diversos grados de espesor
y de rigidez en la cubierta. Por ejemplo, una cubierta de cuatro capas podria producir una cubierta con un espesor
total de 2400 ums (para una pieza inicial que tiene un espesor de 600 pms).

Debido a que las paginas se pegan directamente sobre el centro y los lados del lomo, las paginas estan sujetas
mucho mas firmemente a la cubierta de libro 10, 50 en comparacion con las técnicas de encuadernacion de casos
conocidos para libros de tapa dura en los que las dos paginas finales de un grupo de paginas estan completamente
pegadas a las cubiertas delantera y trasera. En esta técnica comun, se ha conocido que las paginas finales se
rasgan separando de este modo las paginas de la cubierta de libro. Esto se evita con la cubierta de libro actual y
método para fabricar la misma porque el lomo y los bordes laterales del bloque del libro, es decir, las paginas
agrupadas 34, se pegan directamente al lomo de la cubierta de libro.

El proceso para fabricar la cubierta de libro es rapido en relaciéon con los métodos de encuadernacion de los casos
conocidos y es generalmente mas eficiente. La cubierta de libro actual es también mucho mas econémica de producir,
ya que solo requiere de un material que se imprime y se troquela para su conformacion a partir de una pieza inicial.

El caso del encuadernado de libros de tapa dura requiere el montaje de al menos cuatro materiales de componentes
diferentes utilizando el equipo de encuadernacion del caso especializado caso. La pieza inicial troquelada de
conformaciéon se puede trabajar con equipos convencionales de estampado en relieve/troquelado y equipos de
impresion para decorar la cubierta de libro 10 como se desee. Las etapas de plegar y pegar la pieza inicial se
realizan libremente en base a los equipos de envasado conocidos, pero con algunas modificaciones importantes.
Para el montaje de las paginas con la cubierta de libro, se utilizan los equipos de encuadernacion de libros
existentes disponibles en la industria de acabado de impresion, tales como los equipos de encuadernacion perfecta
o deteriorada, lo que evita la necesidad de fabricar equipos de aplicacion especifica.

En general, la cubierta de libro actual y el método para la fabricacion de la cubierta de libro produce un revestimiento
mas econdémico para un libro sin comprometer su fuerza ni su resistencia al desgaste.

Se entendera por los expertos en la materia de la invencién que muchas modificaciones pueden realizarse sin
apartarse del alcance de la invencién.
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REIVINDICACIONES

1. Una cubierta de libro (50) que comprende un lomo (26) entre dos cubiertas finales, todas formadas integralmente
a partir de una unica pieza inicial (51) de material de cartén plegable, en la que cada cubierta final estd formada
integralmente en un panel sdlido y rigido de cuatro capas de la pieza inicial (51) que se pliegan una sobre la otra y
se pegan, caracterizada por que las cuatro capas de cada cubierta estan formadas a partir de una seccién central
(52) con aletas alargadas opuestas (54), cada una articulada a la seccidn central (52) a lo largo de las primeras
lineas de plegado que estan sdélo en una parte de un lado de las aletas alargadas (54), estando cada aleta alargada
(54) plegada sobre si misma para formar la aleta de dos capas mas pequefia que esta plegada sobre la seccion
central (52), y la aleta grande (53) conectada de forma plegable a otro lado de la seccién central (52) a lo largo de la
segunda linea de plegado y plegada sobre las aletas alargadas (54) y la seccién central (52):

2. Una cubierta de libro (50) de acuerdo con la Reivindicacién 1, en la que cada cubierta final tiene bordes solidos
enrollados.

3. Una cubierta de libro (50) de acuerdo con la Reivindicacion 1, en la que el lomo (26) esta formado integralmente a
partir de al menos una capa de la pieza inicial (51).

4. Una cubierta de libro de acuerdo con la Reivindicacién 1, en la que un lado de la pieza inicial (51) esta laminado
con plastico de modo que después del plegado y pegado, el lomo (26) es laminado con plastico en la parte exterior,
y cada cubierta final es laminada con plastico en la parte exterior e interior.

5. Una cubierta de libro (50) de acuerdo con la Reivindicacion 4, en la que el lomo (26) y cada cubierta final son
impresos en la parte exterior con una imagen.

6. Una cubierta de libro (50) de acuerdo con la Reivindicacion 5, en la que cada cubierta final esta impresa en la
parte interior con una imagen.

7. Un libro que incluye paginas unidas al lomo (26) de una cubierta de libro (50) de acuerdo con la reivindicacion 1.
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