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ES 2522559 T3

DESCRIPCION
Procedimiento de fabricacién de cubiertas

[0001] La presente solicitud se refiere a un procedimiento para la fabricacién de cubiertas de un conjunto de
documentos, especialmente cubiertas que incluyen una presentacion de una ilustracién u otra informacion sobre las
tapas.

[0002] Los procedimientos conocidos para la fabricacién de una cubierta que incluyen una presentacion de una
ilustracién u otra informacidén en su parte superior incluyen:

- pegar una foto o imagen, aplicada anteriormente sobre un medio, sobre la cubierta,

- formar bolsas transparentes disefiadas para insertar fotos o materiales impresos, y

- laminar un medio de ilustracion o informacién con una pelicula laminar autoadhesiva y pegar el medio de ilustracién
o informacion laminar a la cubierta.

[0003] Estas cubiertas pueden tener varios defectos. Por ejemplo, una foto u otra informaciéon impresa pegada se
hace normalmente sobre un medio de corta duracion, que no es estéticamente agradable porque se desgasta
gradualmente durante el uso. El posicionamiento exacto del medio en relaciéon con la cubierta durante su pegado
puede ser dificil. El uso de una pelicula laminar autoadhesiva para la laminacién del medio y luego fijarla a la
cubierta requiere un doble posicionamiento y un doble laminado. Ademas, el uso intensivo de una cubierta ya
terminada puede conducir a que las esquinas del medio fijado se despeguen.

[0004] EI documento US-A-5030027 describe un: procedimiento para la fabricacion de cubiertas de un conjunto de
documentos, comprendiendo el procedimiento colocar dos hojas para laminar: una primera hoja de film para laminar
y una segunda hoja transparente para laminar en un plano rigido, fijar la primera hoja al plano rigido, soldar la
primera hoja a la segunda hoja a lo largo de un borde de esta, insertar entonces un medio entre la primera hoja y la
segunda hoja y laminar la primera hoja y la segunda hoja con el medio insertado entre estas.

[0005] El propésito de la presente invencion es proporcionar un procedimiento facil para la fabricacion de cubiertas
durables e impresionantes, que pueden incluir ilustraciones y / u otra informacién en sus partes superiores.

[0006] Un procedimiento para la fabricacién de cubiertas de un conjunto de documentos segun la invencién se
describe en la reivindicacion 1.

[0007] La primera hoja se suelda preferentemente a la segunda hoja a lo largo de un borde mas pequefio de esta o
a un borde mayor de esta.

[0008] La primera hoja también se puede soldar a la segunda hoja a lo largo de dos bordes.
[0009] Las hojas primera y segunda pueden ser para laminado térmico o para laminado en frio.
[0010] Preferentemente, el medio incluye una ilustracion u otra informacién.

[0011] Preferentemente, las hojas primera y segunda incluyen cada una una superficie auto-adhesiva, y las
superficies auto-adhesivas de las hojas primera y segunda se fijan al medio.

[0012] El método de acuerdo con la presente descripcion se describe con mas detalle en un ejemplo de realizacion
que utiliza dibujos, en los cuales:

La figura 1 muestra un ejemplo de procedimiento que emplea etapas consecutivas durante la fabricacion de una
cubierta, y

La figura 2 muestra una etapa de insercion de un medio entre dos hojas de pelicula antes de laminarlos
conjuntamente.

[0013] Segun el procedimiento de la presente descripcion, dos hojas, dos hojas: una primera hoja 2 y una segunda
hoja 3 de film transparente para laminado térmico se colocan en un plano rigido 1. La rigidez del plano rigido 1 es
preferentemente mayor que la rigidez de las hojas 2 y 3 del film transparente. La primera hoja 2 se fija al plano rigido
1y la primera hoja 2 se suelda a la segunda hoja 3 a lo largo de un borde menor. Se inserta una ilustracién u otra
informacién en un medio 4 (por ejemplo, papel) entre las hojas parcialmente abiertas 2 y 3 y la unidad entera se
somete a laminacién. Se obtiene una cubierta lista, estéticamente agradable y duradera que puede ser utilizada unir
documentos usando pegamentos térmicos, aglutinantes, o por encaje de grapas en una guia de metal o de plastico.
La ilustracién u otra informacion se puede hacer en un medio de vida corta.

[0014] En una variante del procedimiento de acuerdo con la presente descripcion, las hojas de pelicula transparente
2y 3 se colocan en el plano rigido 1 en una pequefia cavidad formada especialmente que tiene un tamafio del medio
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4. La cavidad facilita el posicionamiento del medio de 4 y proporciona una superficie lisa después de la laminacion.
Las hojas de pelicula transparente 2 y 3 pueden ser térmicamente soldadas entre si a lo largo de dos bordes, por
ejemplo, el borde mas corto y el borde mas largo, lo que facilita el posicionamiento del medio 4.

[0015] En un ejemplo preferido de realizacién de la invencién, el plano rigido puede estar constituido por un carton
rigido cubierto con material estéticamente agradable y puede tener un espesor de aproximadamente 2 mm. Ambas
hojas de pelicula transparente pueden estar hechas de pelicula de poliéster altamente transparente recubierta por
una cara con adhesivo de fusién en caliente. La temperatura de apertura del adhesivo, es decir, la temperatura a la
que el adhesivo cambia su estado de seco a liquido y comienza a presentar propiedades adhesivas es de
aproximadamente 80 grados Celsius. El espesor de las peliculas es de 60 - 100 micrometros. El medio puede estar
hecho de papel o pelicula capaz de ser impreso en su superficie por cualquier método de impresiéon. Sus
propiedades deben corresponder al procedimiento de impresion aplicado.
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REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento para la fabricacion de cubiertas de un conjunto de documentos, comprendiendo el
procedimiento colocar dos hojas de film transparente para laminar: una primera hoja (2) para laminar y una segunda
hoja (3) para laminar en un plano rigido (1), incluyendo el plano rigido (1) una cavidad y la primera hoja (2) y la
segunda hoja (3) se colocan en la cavidad, fijar la primera hoja (2) en el plano rigido (1), soldar la primera hoja (2) a
la segunda hoja (3) a lo largo de un borde de esta, insertar entonces un medio (4) entre la primera hoja (2) y la
segunda hoja (3) y laminar la primera hoja (2) y la segunda hoja (3) con el medio (4) insertado entre estas.

2. El procedimiento segun la reivindicacion 1, en el que la primera hoja (2) se suelda a la segunda hoja (3) a lo largo
de un borde mas pequefio de esta.

3. El procedimiento segun la reivindicacion 1, en el que la primera hoja (2) se suelda a la segunda hoja (3) a lo largo
de un borde mayor de esta.

4. El procedimiento segun la reivindicacion 1, en el que la primera hoja (2) se fija al plano rigido (1), y la primera hoja
(2) se suelda a la segunda hoja (3) a lo largo de dos bordes.

5. El procedimiento segun la reivindicacién 1, en el que el plano rigido (1) incluye una cavidad que tiene dimensiones
del medio (4).

6. El procedimiento segun la reivindicacién 1, en el que las hojas primera y segunda (2), (3) para laminar son para
laminado térmico.

7. El procedimiento segun la reivindicacion 1, en el que las hojas primera y segunda (2), (3) para laminar son para
laminado en frio.

8. El procedimiento segun la reivindicacion 1, en el que el medio (4) incluye una ilustracion u otra informacion.

9. El procedimiento seguln la reivindicacion 1, en el que las hojas primera y segunda (2), (3) incluyen cada una una
superficie auto-adhesiva, y las superficies auto-adhesivas de las hojas primera y segunda (2), (3) se fijan al medio

(4).
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