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BRIEF DES EINSPRECHENDEN 
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Sehr geehrter Herr Gaspi, 1 

beiliegend übersenden wir Ihnen die Patentschrifi EP-B-0 788 670 (Anlage 1) und bitten Sie, gegen das 

Patent im Namen der SAKAl S.A. Einspruch einzulegen. Zu diesem Zweck lassen wir Ihnen vier 

Dokumente zukommen (Anlagen 2 bis 5). 

I 

Wir haben bereits eine Akteneinsicht in die Prüfingsakte durchgefuhrt, die uns die folgenden 

Feststellungen ermöglicht hat: 

Bei der Einreichung sind zwei Prioritäten zweier japanischer Patentanmeldungen vorschrifksmäßig 

beansprucht worden. Der Inhalt der ersten Anmeldung mit dem Datum 19.07.1993 entspricht dem 

Gegenstand der Ansprüche 1 und 3, während der Inhalt der zweiten Anmeldung mit dem Datum 

20.01.1994 dem Gegenstand der Ansprüche 4 bis 6 entspricht. 

Anspruch 7 entspricht einer Kombination der Gegenstände der beiden japanischen Anmeldungen. 

Diese Kombination erscheint in keinem der Prioritätsdokumente. 

Was die zusätzlichen Merkmale der abhängigen Ansprüche 2 und 8 betrifft, so sind diese zum ersten 

Mal in der Patentanmeldung erwähnt, aus der die Anlage 1 hervorgegangen ist. 

Ich wäre Ihnen dankbar, wenn Sie uns die Situation des Patents (Anlage 1) hinsichtlich der Prioritätsrechte 

erläutern würden. ! 

Weiingleich die Anlage 4 nach dem ersten Prioritätsdatum veröffentlicht worden ist, dachten wir, daß sie 

gemäß Artikel 54(3) EPÜ nützlich sein könnte. Leider haben wir bei der Lektüre dieses Artikels des EPU 

festgestellt, daß sich Artikel 54(3) nur auf europäische Patentanmeldungen bezieht. Könnten Sie uns 

erklären, wie es sich damit wirklich verhält? 
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Anlage 5 ist eine Erklärung unter Eid von Herrn Leloup, dem Verantwortlichen unserer Fertigungseinheit 
1 

h r  Magnetplatten. Er hat uns mitgeteilt, daß die Firma DUBOIS ET FRERES Reinigungsstoff identisch 

dem in Anlage 1 beschriebenen an uns verkauft hat. Leider haben wir bis jetzt keine Kenntnis über eine 

Verwendung dieses Stoffes zur Auskleidung von Urnhullungen fur Disketten, was nach meiner Ansicht Y 

die Rechtserheblichkeit dieses Verkaufs als Vorbenutzung beträchtlich verringert. 

Könnten Sie uns auf jeden Fall erklären, unter welchen Voraussetzungen der Verkauf eines Produktes 

als offenbarter Stand der Technik angesehen werden kann? 

Schließlich sind wir im Besitz des Berichts über einen öffentlichen Vortrag, der am 10. Juni 1994 von 

Herrn Tsujifb, der als Erfinder in Anlage 1 genannt ist, gehalten wurde. Wir sind nicht sicher, ob diese 

Information von Nutzen sein kam, allerdings erscheint uns der Inhalt dieses Vortrags als sehr relevant, 

weil dort einerseits eine Diskette, wie sie in den Ansprüchen 1 bis 3 definiert ist, und andererseits eine 

Reinigungseinlage wie sie in den Ansprüchen 4 bis 6 definiert ist, vollständig offenbart ist. Gemäß diesem 

Bericht wurde bei diesem Vortrag auch der Gegenstand von Anspruch 7 offenbart. Obwohl der Vortrag 

am 10. Juni 1994 gehalten worden ist, dürfte der Bericht über den Vortrag leider zu spät erschienen sein, 

um noch verwendet werden zu komen, da er erst in der Ausgabe August 1994 der Zeitschrift "More than 

bits" veröffentlicht worden ist. 

I 
Bezüglich Anspruch 8 haben wir keine Druckschrift gefunden, die das dort definierte zusätzliche Merkmal 

zeigt oder nahelegt. 

I 
Mit freundlichen Gnißen 

Ito MATUVU 

Generaldirektor 

2 
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DISKETTE 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Magnetplattenkassette, eine sogenannte Diskette, für die 

magnetische Wiedergabe oder Aufkeichnung von Signalen, wie Ton-, Video- und Datensignalen, auf einer 

Magnetaufzeichnungsplatte, die in einer Schutzhülle angeordnet ist. 

I 
5 Als Stand der Technik ist eine Diskette bekannt, die eine flexible Aufzeichnungsplatte aufiveist, die von 

einem Außenmantel umschlossen ist, welcher selbst mit einer Reinigungslage ausgekleidet ist. Der 

Außenmantel und die Reinigungslage sind beide aus rechteckigen Zuschnitten gebildet, die zusammen- 

geschweißt sind, bevor sie gefaltet werden, um eine Umhüllung fur die Platte zu bilden. Die Reinigungslage 

ist aus Vliesstoff hergestellt und enthält thermoplastische und nicht-thermoplastische Fasern, die in 

10 vorbestimmten Bereichen erhitzt und zusammengedrückt werden, um thermokomprimierte Bereiche zu 

bilden Die Reinigungslage ist mittels linearer Schweißnähte, die sich parallel zur Länge des Außenrnantels 

über den Außenmantel erstrecken, thermisch an den Außenrnantel geschweißt. 

Bevor der Außenmantel und die Reinigungslage gefaltet werden, werden Zentralfenster ausgeschnitten, 

15 damit eine Antriebswelle in ein Mittelloch der Platte eingreifen kann. Es werden ebenfalls längliche 

Öfiungen ausgeschnitten, damit Magnetköpfe mit beiden Seiten der Platte in Kontakt kommen können, 

sowie Indexierungsfenster, damit ein Indexierungsloch in der Platte erfaßt werden kann. Eine derartige 

konventionelle Magnetaufzeichnungsplatte hat verschiedene Vorteile. Beispielsweise wird die im 

Außenrnantel befindliche Platte nicht durch Staub von außen beschmutzt, weil die Platte in ein Wieder- 

20 gabegerät geladen werden kann, ohne daß sie aus dem Außenrnantel entfernt werden muß. Die Handhabung 

ist dadurch sehr einfach. 

Allerdings ergeben sich einige Nachteile durch die Form der Reinigungslage und die Art und Weise, wie 

sie mit dem Außenrnantel verbunden ist. Ublichenveise wird die Reinigungslage mit dem Außenmantel auch 

25 mit kontinuierlichen Schweißnähten um den Umfang der länglichen Öffnungen und Zentralfenster herum 

verschweißt. Wahrend des Schweißens verformt sich der Mantel durch die Hitze, so daß die Bereiche der 

Urnfangsränder der Öaungen des Außenmantels leicht aus der Ebene des Außenmantels vorstehen. Diese 

vorstehenden Bereiche verursachen eine Beschädigung der Platte beim Einsetzen in den Außenmantel. 

Zusätzlich verringert sich dadurch der wirtschaftliche Wert der Diskette. 

30 
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Weil bei der herkömmlichen Diskette die Reinigungslage um die Indexierungsfenster herum nicht am I 

1 
Außenmantel befestigt ist, werden darüber hinaus Fasern der Reinigungslage durch die Rotation der Platte i 

aufgefasert und sammeln sich um die Indexierungsfenster hemm an. Dadurch ist die Erfassungs- 1 
i 

ernpfindlichkeit an den Indexierungsfenstern herabgesetzt und verursacht Betriebsfehler. 

5 I 
Auch bilden sich beim Herstellen der Reinigungslage Flusen durch lose Fasern, wodurch ebenfalls I 
Störungen häufiger auftreten. 

I I 
Es ist auch bekannt, einen Vliesstoff dadurch herzustellen, d d  Fasern mit einem Klebstoff anstatt durch 1 

10 Thermokompression miteinander verbunden werden. Ein derartiger Stoff ist aber als Reinigungslage 

ungeeignet, weil seine Reinigungswirkung unbefriedigend ist, obwohl er weniger Flusen produziert. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine verbesserte Diskette zu schaffen, die die 

verschiedenen obengenannten Nachteile beseitigt. 

15 I 

KURZE ERLÄUTER'LTNG DER ZEICHNUNGEN 

I 

Figur 1 ist eine Draufsicht auf die Diskette, 

20 Figur 2 ist eine Draufsicht, die den Außenrnantel und die Reinigungslage in ungefaltetem Zustand zeigt, 

Figur 3 ist eine vergrößerte Draufsicht, die die Schweißungen um die Fenster des Außenmantels und I 
der Reinigungslage herum zeigt. 1 

25 BESCHREIB W G  EINES AUSFÜHRUNGSBEISPIELS DER ERFINDUNG 

Figur 1 zeigt eine Magnetaufzeichnungsplatte 2, die auf beiden Seiten mit einer magnetischen 

Aufzeichnungsschicht bedeckt ist und die ein Zentralloch 3 fur den Eingriff einer Antriebswelle eines 

Aufzeichnungs-Niedergabegeräts, sowie an einer vorbestimmten Position ein Indexiemngsloch 12 zur 

30 Erfassung eines Spurstartpunktes aufweist. Durch Rotation der Platte 2 in einem Außenrnantel4 passiert 

das Indexierungsloch 12 Indexiemngsfenster 10, die im Außenmantel 4 gebildet sind, damit der Startpunkt 

fur die Spurverfolgung auf der Platte 2 optisch erfaßt werden kann. 
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Wie in Figur 2 gezeigt ist, ist der Außenrnantel4, der aus Kunstharz, wie Polyvinylchlorid, hergestellt ist, 

auf einer Seite rnit einer Reinigungslage 6 ausgekleidet, die aus einem Vliesstoff gefertigt ist. Der 

Außenmantel 4 und die Reinigungslage 6 weisen ein Paar von Zentralfenstern 8, ein Paar von länglichen 

Öffiungen 9, und vier kontinuierliche lineare Schweißnähte 7A bis 7D, die sich entlang der Längsrichtung 

5 der Reinigungslage 6 erstrecken, auf Die linearen Schweißnähte 7A bis 7D verbinden die Reinigungslage 6 

rnit dem Außenmantel4. I 

Wie in den Figuren 2 und 3 gezeigt ist, sind die Reinigungslage 6 und der Außenmantel4 durch erste 

verschweißte Bereiche 13 und 16, die durch eine Vielzahl von Punktschweißungen gebildet sind, 

10 miteinander verbunden, um die Trennung des Außenmantels 4 und der Reinigungslage 6 an den 

Umfangsbereichen der Zentralfenster 8 und der länglichen Ö&ungen 9 zu verhindern. Die Punkt- 

schweißungen der ersten verschweißten Bereiche 13, 16 sind in beabstandeten Reihen angeordnet und sind 

voneinander durch einen nicht verbundenen Bereich getrennt, um eine gleichmäßige und rasche 

Wärmeabfuhtung zu bewirken. Auf diese Weise wird verhindert, daß sich die Reinigungslage 6 in der Nähe 

15 der Zentralfmster 8 und der länglichen Öfiungen 9 vom Außenmantel4 ablöst. Auch wird sie nicht mehr 

aufgefasert, so daß sich keine Fasern von der Reinigungslage 6 ablösen. 

I 
Die Umfange der Öfhungen in der Reinigungslage 6 sind durch eine Vielzahl von Schweißpunkten am 

Außenmantel 4 befestigt. Daher ist die Ubertragung von Wärme auf den Außenmantel 4 wirkungsvoll 

20 reduziert und die Verformung des Außenrnantels wird dadurch verhindert, so daß ein problemloses 

Einsetzen und Rotieren der Magnetaufzeichnungsplatte 2 im Außenrnantel4 sichergestellt ist. 

Zweite verschweißte Bereiche 14, die durch Punktschweißungen gebildet sind, sind in denjenigen Bereichen 

der Reinigungslage 6 und des Außenmantels 4 vorgesehen, in denen die Indexierungsfenster 10 auszu- 

25 schneiden sind. Es ist wesentlich, daß diese Punktschweißungen an der bezüglich der Rotationsrichtung Y 

der Platte 2 "stromauhärts" gelegenen Seite der Indexierungsfenster 10 angeordnet sind, wenn die Platte 

in einem Aufzeichnungs-Niedergabegerät rotiert. Hierdurch werden keine Fasern der Reinigungslage 6 

um die Fenster 10 herum aufgefasert und werden so bei der Rotation der Magnetaufzeichnungsplatte 2 nicht 

in die Indexiemngsfenster 10 gelangen. I 
30 

I ~ 
i 

Ein anderer Aspekt der Erfindung bezieht sich darauf, daß die Reinigungslage aus einem Vliesstoff besteht. 

Dieser Vliesstoff ist aus einer Mischung von thermoplastischen Fasern, wie Polyäthylen- oder 



ANLAGE 1 
I 

I 
Polypropylenfasem, und nicht-thermoplastischen Fasern, wie Rayon- oder Baumwollfasern, hergestellt. Der 

Vliestoff hat eine Struktur, die durch Thermokompression verbundene Teile und nicht-kompressions- 

verbundene Teile aufweist; die Form des Stoffes wird durch die durch Thermokompression verbundenen 

Teil erhalten. Trotz der durch Thermokompression verbundenen Teile bleiben jedoch einige Fasern lose und 

5 bilden Flusen. Dementsprechend ist der Vliesstoff mit einem Bindeharz versehen. Dieses Harz kann löslich 

sein, entweder in einem organischen Lösungsmittel oder in Wasser; beide Optionen sind üblich und als 

äquivalent bekannt. Allerdings sollten bei einem in einem organischen Lösungsmittel löslichen Harz 

Polypropylen- und Rayonfasern für den Stoff vermieden werden. Aus Gründen der Umweltfreundlichkeit 

wird das wasserlösliche Bindeharz bevorzugt, so wie zum Beispiel Acrylharz, Urethanharz oder 

10 Vinylazetatharz. Die verwendete Harzmenge sollte 10 Gew.% nicht überschreiten, da andernfalls der 

resultierende Stoff sehr hart wäre und die Magnetaufzeichnungsplatte beschädigen könnte. Darüber hinaus 

hätte er schlechte Reinigungseigenschafien. Vorzugsweise sollte der Stoff zwischen 6 und 8 Gew.% Harz, 

bezogen auf den Stoff, enthalten. 1 

15 Der Stoff wird in eine Lösung des Bindeharzes getaucht und dann mit einer Mangel ausgedrückt, um 

überflüssige Harzlösung zu entfernen. Zuletzt wird der Stoff bei 150°C eine Minute lang getrocknet. 

Ein letzter Aspekt der Erfindung bezieht sich auf die Farbe des Außenmantels. Herkömmliche Disketten 

haben eine dunkle Farbe. Dies hat den Nachteil, daß Fingerabdrücke auf der Diskette sichtbar sind und die 

20 Qualität ihres Aussehens verschlechtern. Mit einem Außenmantel in einer hellen Farbe, zum Beispiel rosa, 

kann dieser Nachteil behoben werden, denn Fingerabdrücke bleiben zwar weiterhin auf der Diskette, sind 

aber weniger sichtbar. Ein anderer wichtiger Vorteil der hellen Farbe ist, daß der Kunde das Produkt 

leichter von denen der Konkurrenz unterscheiden kann. 
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Patentansprüche 

I 

1. Diskette, umfassend einen Außenmantel (4), der eine Magnetaufzeichnungsplatte (2) und eine 

Reinigungslage (6), die zwischen den Außenmantel (4) und die Magnetaufzeichnungsplatte (2) 

eingelegt ist, umschließt, wobei der Außenmantel (4) und die Reinigungslage (6) Zentralfenster (8) 

und länghche Offnungen (9) auheisen, und die Reinigungslage (6) durch geschweißte Bereiche (13, 

16) am Außenmantel(4) befestigt ist, dadurch gekennzeichnet, daß die geschweißten Bereiche (13, 

16) eine Vielzahl von Punktschweißungen umfassen, die um den Umfang der Zentralfenster (8) und 

der länglichen Ofiungen (9) herum gebildet sind. 

2. Diskette nach Anspruch 1, zusätzlich umfassend zweite geschweißte Bereiche (14), die angrenzend 

an Indexierungsfenster (10) im Bereich stromaufwärts der Indexierungsfenster vorgesehen sind, 

bezogen auf die Rotationsrichtung (Y) der Platte. 

3.  Diskette nach Anspruch 1 oder 2, zusätzlich umfassend eine Vielzahl von kontinuierlichen linearen 

Schweißnahten (7A bis 7D), die sich in Längsrichtung auf dem Außenmantel(4) erstrecken, um die 

Reinigungslage daran zu befestigen. 

4. Reinigungslage fur eine Diskette umfassend einen Vliesstoff, der thermoplastische und nicht- 

thermoplastische Fasern enthält, wobei der Vliesstoff durch Thermokompression verbundene 

Bereiche aufweist, dadurch gekennzeichnet, daß der Vliesstoff mit einem wasserlöslichen 

Bindeharz versehen ist. I 

5. Reinigungslage nach Anspruch 4, bei der der Anteil des Bindeharzes im Bereich von 6 bis 8 Gew.%, 

bezogen auf den Stoff, liegt. 
1 

I 

6.  Reinigungslage nach Anspruch 5, bei der der Vliesstoff vor dem Trocknen ausgedrückt worden ist, 

um überflüssiges Bindeharz aus dem Stoff zu entfernen. 
I 

7. Diskette nach Anspruch 1 mit einer Reinigungslage (6)  gemäß Anspruch 4. 

8. Diskette nach Anspruch 1, bei der der Außenmantel(4) eine helle Farbe hat. 

99/C/d/8 1 . . ./.. . 
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FIG. 1 

I FIG. 2 ~ 
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SPECIFICATION I 

Ma~net ic  recordinp disc-jacket assernblly 

The present invention relates to a magktic recording disc-jacket assembly wherein a cleaning sheet made 

of fibrous material such as a non-woven cloth is provided. 

In the prior art a cleaning sheet is bondled to the inner surface ofthe jacket by welded portions and is likely 

5 to be frayed along the cut edges formed at the periphery of the cleaning sheet and by punched out 

apertures, i.e. central windows, oblong windows and indexing hole windows. 

I 
Accordingly the object of the present invention is to provide a magnetic recording disc-jacket assembly 

I which is fi-ee from the fraying of the cleaning sheet. 

This object is achieved by a magneticlrecording disc-jacket assembly as defined in claim 1 

Figure I is a plan view of the opened interior of a jacket for a magnetic recording disc. 

Figure 2 is an enlarged cross-sectional view taken along line 11-II of figure 1. 

15 1 

The magnetic recording disc-jacket assembly is prepared by welding a cleaning sheet 2, e.g. of non-woven 

cloth, on the inner surface of the jacket 1, e.g. of a hard polyvinyl chloride sheet. Cut edges 21 ofthe 

cleaning sheet 2 are thermocompressed along the peripheral portion as shown in figure 2. Thus, the 

cleaning sheet fibres are heat-bonded to each other at such thermocompressed portions 22 so that they 

"0 are hardly fiayed. The cleaning sheet 2 is attached to the jacket 1 by welded portions 4 scattered on the 

thermocompressed portions 22. 
i 

I 

The thermocompression is applied along the cut edges 2 1 corresponding to the periphery of the cleaning 

sheet 2, the central windows 5 and the oblong windows 5 1. However, due to its small size, it is preferable 

25 not to have any thermocompressed portion nor welded portions around the indexing hole windows 52. 

I I 

I 
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This could deform the windows 52 and produce hard projecting parts which could damage the disc and 

generate detection errors. ! 
When the cleaning sheet 2 is bonded to the jacket 1, the welding is made at a plurality of locations, so that 

5 the welded portions 4 may be made up of either dots or small dashes, whereby a smaller amount of heat 

is transferred to the jacket 1. Hence, deformation of the jacket is minimized. 

Claims 

A magnetic recording disc-jacket assembly comprising: 

(a) a magnetic recording disc, 

(b) a jacket (1) for rotatable accomrnodation of the disc, the jacket being made of a sheet (1) and 

being provided with central windows (5) and oblong windows (5 1) and 

(C) a cleaning sheet (2) made of fibrous material disposed at each side of the disc and attached 

to the inner surface of the jacket (I), the cleaning sheet (2) having thermocompressed 

portions (22) along cut edges (2 I), 

wherein the cleaning sheet (2) is attached to the jacket (1) by welded portions (4) scattered on the 

thermocompressed portions (22). 

I 

2. The magnetic recording disc-jacket assembly according to claim 1 wherein the fibrous material is 
[ 

a non-woven cloth. I 

3. The magnetic recording disc-jacket assembly according to claim 1 or 2 wherein the jacket sheet is 

of flexible material. 1 
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DISKETTE 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Diskette mit einer verbesserten Bauweise zur Befestigung einer 

Reinigungslage, die sich auf der Innenseite eines Außenrnantels befindet. 

Bei herkömmlichen Disketten besteht ein Problem darin, daß der scheibenfo-ge Aufieichnungsträger 

5 in dem Außenrnantel dazu neigt, durch den äußeren Druck beschädigt zu werden, der beim Gebrauch von 

in dem Wiedergabe- und Aufkeichnungsgerät enthaltenen Druckelementen auf den Außenmantel ausgeübt 

wird. Der Druck verursacht, daß der scheibenformige Aufzeichnung sträger, der empfindliche Aufnahme- 

oberflächen hat, Schweißunebenheiten berührt, die beim Befestigen der Reinigungslage entstehen. Folglich 

werden die Oberflächen des scheibenformigen Aufzeichnungsträgers beschädigt mit dem Ergebnis, daß 

( 10 Aufzeichnung und Wiedergabe beeinträchtigt werden. 

Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Diskette zu schaffen, die es ermöglicht, das 

oben beschriebene Problem zu überwinden. 

15 Dieses Ziel wird mit einer Diskette mit den Merkmalen von Anspruch 1 erreicht. 
I 

Figur 1 ist eine Draufsicht auf den Außenrnantel in ungefaltetem Zustand gemäß der vorliegenden 

Erfindung. 

20 Die Diskette weist einen Außenmantel 1, einen flexiblen magnetischen scheibenformigen Aufieichnungs- 

( trager 2, der rotierbar in dem Außenrnantel 1 angeordnet ist, und eine Reinigungslage 3 auf, die auf der 

Innenseite des Außenrnantels 1 befestigt ist. Die Reinigungslage ist aus einem Vliesstoff aus einem 

Fasergernisch, das aus Rayon- oder Baurnwollfasem vermischt mit Polyäthylen- oder Polypropylenfasern 

zusammengesetzt ist. Die Fasermischung wird dann durch pressen mit einem heißen Kalander laminiert, 

25 so daß die Polyäthylen- oder Polypropylenfasem verschmelzen und die Fasermischung nach Abkuhlung 

I den Vliesstoff bildet. 1 
I I 

Die Reinigungslage 3 wird in ausgebreitetem Zustand an der inneren Oberfläche des Außenmantels 1 

befestigt, wie in Figur 1 dargestellt, indem ein Klebstoff zumindest auf die Oberfläche 12 des 

30 Außenmantels 1 aufgebracht wird. Nach der Befestigung der Reinigungslage 3 werden verschiedene 

Öfhungen, wie Antriebslöcher 8, Kopfoffiungen 9 und Erfassungslöcher 10 sowie Ausnehrnungen 1 1 
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ausgestanzt. Bevor der Außenmantel gefaltet wird, um eine Umhüllung zur Aumahme des scheiben- 

förmigen Aufzeichnungsträgers 2 zu bilden, wird die Zone, die die ausgestanzten Öfiungen umgibt, 

verschweißt. Dabei wird die Reinigungslage 3 im Bereich um die Magnetkopfofiungen 9 und die 

Antnebslöcher 8 herum durch Schweißlinien 17 an dem Außenmantel 1 befestigt. Daher lösen sich beim 

5 Gebrauch in den ausgestanzten Abschnitten keine Fasern der Reinigungslage. Ein Verschweißen kann 

auch um die Erfassungslöcher 10 herum und entlang des Umfangs der Reinigungslage 3 erfolgen. 

Anspruch I 

I 

Diskette für den Gebrauch in einem AufZeichnungs- und Wiedergabegerät, umfassend einen Außenmantel 

(I), einen in dem Außenmantel(1) eingeschlossenen scheibenförmigen Aufzeichnungsträger (2) und eine 

Reinigungslage (3), die an der Innenseite des Außenmantels (1) befestigt ist, dadurch gekennzeichnet, daß 

die Reinigungslage (3) in denjenigen Bereichen, die beim Gebrauch der Diskette einem Druck ausgesetzt 

sind, durch einen Klebstoff an dem Außenmantel befestigt ist. 
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Die Erfindung betrifft eine Diskette mit einer Schutzhülle und einem scheibenförmigen Aufzeichnungs- 

träger, insbesondere einen flexiblen Datenaufzeichnungsträger. Die Schutzhülle besteht aus einem 

Zuschnitt aus Kunststoffinaterial, der Durchtrittsöfiungen aufweist und der gefaltet ist, und wobei der 

Zuschnitt mit einer Vliesauflage verbunden ist. 

5 I 

Derartige Schutzhüllen fiir Audio-, Video- oder Datenaufzeichnungsplatten, wie z. B. Disketten, sind im 

allgemeinen als flache Briefbmschlagähnliche Hüllen ausgebildet. Disketten-Hüllen werden z. B. als 

Zuschnitt aus dünner Hart-PVC-Folie hergestellt. Der Zuschnitt, im ungefalteten Zustand auf der späteren 

Innenseite der Hulle mit einem Vlies versehen, wird anschließend ausgestanzt, zu einer Hülle gefaltet und 

70 verschweißt. I 

Eine Hülle fur eine Diskette ist bekamt, die Puffematerial aus Faservlies an den Innenflächen beidseitig 

des Aufzeichnungsträgers aufweist, wobei das Puffermaterial entweder an geraden oder kreisförmigen 

Linien über Klebeverbindungen mit der Hülle verbunden ist. Es ist nachteilig, Klebstoff zu verwenden, da 

15 die Verbindungsstellen in Bezug auf die Hülle niedriger als die Zwischenbereiche sind, so daß eine 

erhebliche, schädliche Reibung beim Drehen des Aufzeichnungsträgers auftritt, die zur Beschädigung 

seiner Magnetoberfläche fuhren kann. 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Schutzhülle mit vereinfacht anzubringendem und 

( ' 0  wirksamerem Reinigungsvlies bereitzustellen. 

Erfindungsgemäß wird diese Aufgabe durch die im Anspruch 1 definierte Schutzhülle gelöst. 

I I 

Einzelheiten der Erfindung sind nachfolgend beschrieben und in der Zeichnung dargestellt, die eine 

25 geschweißte Vliesauflage 10 auf einem Zuschnitt 1 1 vor dem Stanzvorgang zeigt. 

I I 

Zuschnitt und Vliesauflage werden mittels Nadelschweißpunkten verbunden. In Bereichen 1, die sich in 

der Nähe des Umrisses und der Mittellinie 9 innerhalb der Vliesauflage 10 erstrecken, weisen die 

Schweißpunkte etwa einen Abstand von Ca. 2 bis 4 mm auf. In anderen Bereichen 1 um die späteren 

30 Zentralöfikungen 6 und Schreib-Lesedlkungen 7 ist der gleiche Abstand zwischen den Schweißpunkten 
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vorhanden. In inneren Bereichen 2, die durch die Bereiche 1 umgeben sind, ist der Abstand zwischen den 

Nadelschweißpunkten Ca. 15 bis 25 rnrn. 

I 
Die Vliesauflage 10 besteht z. B. aus einer Mischung von Polyäthylen- und Baumwollfasem. Die 

5 Fasermischung wird durch thermogepreßte Bereiche zu einer Vliesauflage verbunden. Die Vliesauflage 

10 wird meckmaßig vor dem Schweißverfahren mit einem Klebharz, das in einem organischen 

Lösungsmittel lösbar ist, imprägniert, um die noch freien Fasern mit den anderen zu verkleben. Die 

Vliesauflage wird mit dem Klebharz imprägniert, entweder durch Spritzen oder Eintauchen und 

Abquetschen. Wichtig ist dabei, daß nicht zu viel Klebharz in der Vliesauflage verbleibt, sonst wird die 

10 Vliesauflage m hart. Erfahningsgemaß ist eine Menge an Klebharz von 7 % pro Gewichtseinheit der 

Vliesauflage optimal. 
(' 

Patentansprüche 

I 

1. Schutzhülle fur einen scheibenförmigen Aufzeichnungsträger bestehend aus einem Zuschnitt (1 1) aus 

Kunststofhaterial, der Durchtrittsöffnungen (6, 7) aufweist und der gefaltet ist, wobei der Zuschnitt 

in ungefaltetem Zustand mit einer Vliesauflage (10) verbunden worden ist, dadurch gekennzeichnet, 

daß die Vliesauflage (10) in Bereichen (1) nahe den Umrißseiten (8) des Zuschnitts (1 1) und der 

Umrißlinien der Ofmungen (6, 7) mit Nadelschweißpunkten in kurzem Abstand voneinander am 

Zuschnitt (11) befestigt ist und in anderen Bereichen (2) zwischen den vorgenannten 

Nadelschweißpunkten mit mehrfach größerem Abstand am Zuschnitt (1 1) befestigt ist. 

2. Schutzhüile nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß die Vliesauflage (10) aus Baumwoll- und 

Polyäthylenfasem besteht, wobei die Fasern miteinander themogepreßt sind. 
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Je soussigne, Jean Leloup, responsable de la production des disques magnetiques chez SAKAI S.A., 

dblare sous serment que la societe DUBOIS ET F&RES a vendu a SAKAI S.A. depuis septembre 1993 

2000 rouleaux d'etoffe de nettoyage. Cette etoffe de nettoyage a et6 et est encore utilisee dans notre unite 

de production de disques magnetiques pour nettoyer entre deux utilisations les outils de production. 

Cette etoffe est en fait une etoffe non tissee comprenant un melange de fibres thermoplastiques en 

polyethylene et de fibres de coton. La structure de l'etoffe est obtenue par thermocompression localisee 

d'une nappe de ces fibres ce qui pennet d'obtenir Une liaison localisee des fibres griice a la fusion des 

fibres de polyethylene. Les zones therrnocompressees sont reparties uniformement dans I'etoffe. Pour 

achever de fixer Ies fibres les unes aux autres i'etoffe ainsi realisee est imprbgnee d'une resine adhesive 

de type soluble a I'eau. C'est g&e a ce demier traiternent que l'etoffe de la societe DUBOIS ET FRERES 
satisfait nos exigences car de tous les produits testes, c'est celui qui laisse le moins de peluches sur les 

outils apres leur nettoyage. De plus leur etoffe de nettoyage reste suffisarnment souple pour ne pas abimer 

la surface des outils qui est tres sensible, du fait que la quantite de resine restant dans I'etoffe est cornprise 

entre 4 % et 10 % par unite de poids. Bien entendu la societe DUBOIS ET F&S n'a pas voulu nous 

reveler le procede utilise pour l'impregnation. 

A l'appui de cette declaration, les factures de la societe DUBOIS ET FRERES ainsi que les tests et 

analyses effectues par notre service de controle qualite peuvent etre fournis cornme preuves materielles 

de la vente et de la constitution de l'etoffe de nettoyage vendue. 

Cette declaration est faite en toute connaissance des eventuelles poursuites juridiques et des consequences 

penales qu'une fausse declaration SOUS serment pourrait entrainer. 

Fait a Longwy, le 18.03.1999 

Signature 
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DESCRIPTION 

La presente invention concerne I'assemblage d'une enveloppe et d'un disque d'enregistrement magnetique 

dans lequel une feuille de nettoyage faite d'une matiere fibreuse teile qu'un textile non tissk est prevue. 

Dans l'art anteneur Une feuille de nettoyage est attachee a la face interieure de l'enveloppe par des parties 

5 soudees et elle est susceptible de s'effilocher le long des bords de decoupe formes a la peripherie de la 

feuille de nettoyage et par la perforation d'ouvertures, c'est-a-dire des fenetres centrales, des fenetres 

oblongues et des fenetres pour le trou d'indexage. 

L'objet de la presente invention est donc de proposer un assemblage d'une enveloppe et d'un disque 

10 d'enregistrement magnetique qui est debarrasse de i'effilochage de la feuille de nettoyage. 

I 

Ce but est realise par un assemblage d'une enveloppe et d'un disque d'enregistrement rnagnktique tel que 

defini dans la revendication 1. I 

15 Figure I est une vue de face de l'interieur ouvert d'une enveloppe pour un disque d'enregistrement 

magnetique I 

Figure 2 est Une vue en coupe agrandie selon la ligne 11-11 de la figure 1. 

( 1 

L'assemblage d'une enveloppe et d'un disque d'enregistrement magnetique est prepare en soudant une 

20 feuiile de nettoyage 2, faite par exemple d'un textile non tissk, sur la surface interieure de l'enveloppe 1, 

faite par exemple d'une feuille de polychlonire de vinyle dur. Les bords des decoupes 21 de la feuille de 

nettoyage 2 sont thermocompresses le long des parties peripheriques cornrne montre dans la figure 2. 

Ainsi, les fibres de la feuiiie de nettoyage sont l iks  thermiquement les unes aux autres 6 ces parties 

thermocompressees 22 et elles sont, de ce fait, difficilement effilochees. La feuille de nettoyage 2 est 

25 attachee a l'enveloppe par des parties soudees 4 dispersees sur les parties thermocompressees 22. 

I I 
La thermocompression est appliquee le long des bords de dkoupe 21 correspondant a la peripherie de 

la feuille de nettoyage 2, des fenetres centrales 5 et des fenetres oblongues 5 1. Cependant, du fait de sa 

petite taille, il est preferable de ne pas avoir de partie thermocompressee ni de partie soudee autour des 

I ~ 
I 
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fenetres du trou d'indexage 52. Ceci pourrait dkformer les fenetres 52 et produire des parties saillantes 

dures qui pourraient endomrnager le disque et generer des erreurs de detection. 
I 

Quand la feuilie de nettoyage 2 est relike a l'enveloppe 1, le soudage est fait a Une pluralite de positions, 

5 de telle faqon que les parties soudees 4 puissent Stre constituees par des points ou par des petites 

hachures. Ainsi moins de chaleur est transferke a l'enveloppe 1. En consequence, la deformation de 

l'enveloppe est dirninuee. 1 

Revendications 

1. Assemblage d'une enveloppe et d'un disque d'enregistrement magnetique comprenant : 

(a) un disque d'enregistrement magnetique, 

(b) une enveloppe (1) pour recevoir le disque de f a p n  a ce qu'il puisse tourner, l'enveloppe (1) 

etant constituk d'une feuiiie et etant munie de fenetres centrales (5) et de fenetres oblongues 

(51) et I 

(C) Une feuille de nettoyage (2) en matihe fibreuse disposke de chaque cote du disque et attachee 

a la surface interieure de l'enveloppe (I), la feuille de nettoyage (2) ayant des parties 

thermocompressees (22) le long des bords de decoupe (2 I), 

dans lequel la feuille de nettoyage (2) est attachee a l'enveloppe (I) par des parties soudees (4) 

dispersees sur les parties thermocompressees (22). 

I 

2. Assemblage d'une enveloppe et d'un disque d':nregistrement magnktique selon la revendication 1 

dans lequel la matiere fibreuse est un textile non tisse. 

I 

3.  Assemblage d'une enveloppe et d'un disque d'enregistrement magnetique selon la revendication I 

ou 2 dans lequel l'enveloppe (1) est constituee d'une feuille de matiere flexible. 
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i I 

FLOPPY DISC 

The present invention relates to a floppy disc having an improved construction for securing a cleaning 

sheet which is disposed on the inner side of a cover jacket. 

A problem of conventional floppy discs is that the disc in the cover jacket tends to be damaged by an 

5 external pressure applied to the cover jacket during use by pressing pads incorporated in the reproducing 

and recording apparatus. The pressure causes the disc, which has sensitive recording surfaces, to contact 

weldiig scars which are formed during the securing of the cleaning sheet. Consequently, the disc surfaces 

are darnaged with the result that recording and reproducing are impaired. 

I I 

10 Accordingly, an object of the present invention is to provide a floppy disc which is capable of overcoming 

the above-described problem. I I 

To this end, according to the present invention there is provided a floppy disc as defined in claim 1 

15 Figure 1 is a plan view of the cover jacket in unfolded state according to the present invention. 

I 
The floppy disc has a cover jacket 1, a flexible magnetic disc 2, rotatably disposed in the cover jacket 1, 

and a cleaning sheet 3 fixed on the inner side of the cover jacket 1. The c lea~ng sheet is made of a non- 

woven cloth of a fibre mixture composed of rayon or cotton fibres blended with polyethylene or 

( -0 polypropylene fibres. The fibre mixture is then laminated, by pressing with a heating calender so that the 

polyethylene or polypropylene fibres are melted and the fibre mixture forrns the non-woven cloth after 

cooling. I I 

1 
I 

The cleaning sheet 3 is fixed to the inner surface of the cover jacket 1 in a developed state as shown in 

25 figure 1, by applying adhesive at least on the surface 12 of the cover jacket 1. After fixing the cleaning 

sheet 3, various openings, such as driving holes 8, head openings 9 and detection holes 10, as well as 
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notches 1 1 are punched out. Before folding the cover jacket to form an envelope for receiving the disc 2, 

the Zone surrounding the punched openings is welded. The cleaning sheet 3 is thereby fixed to the cover 

jacket 1 at the region around the head openings 9 and the driving holes 8 by welding lines 17. Cleaning 

sheet fibres therefore do not come off in the punched regions during use. Welding can be also applied 

5 around the detection holes 1 0  and along the periphery of the cleaning sheet 3 .  

Claim i 

A fioppy disc for use on a recording and reproducing apparatus, comprising a cover jacket (I) ,  a disc (2) 

encased in said cover jacket (1) and a cleaning sheet (3) fixed to the inner side of said cover jacket (I), 

characterised in that the cleaning sheet (3) is bonded to the cover jacket (1) by an adhesive in the regions 

undergoing pressure during the use of the floppy disc. 
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L'invention concerne une disquette avec une enveloppe de protection et un support d'enregistrement en 

forme de disque, en particulier un support flexible d'enregistrement de donnks. L'enveloppe de protection 

est constituee d'une feuille decoupee en rnatiere plastique qui presente des ouvertures d'acces et qui est 

pliee, et dans laquelle la feuille decoupee est reliee a Une doublure en etoffe non tissee. 

5 I 

Les enveloppes de protection pour des disques d'enregistrement de son, d'irnage ou de donnees de ce type, 

comrne par exemple les disquettes, sont en general reaiisees comme des enveloppes plates ressemblant 

a des enveloppes de lettre. Par exemple, les enveloppes de disquettes sont produites a partir de rninces 

feuilles d h u p k  en PVC mir. La feuille, dans son etat deplie, munie d'une etoffe non tissee sur le futur 

3 c6te interieur de I'enveloppe, est ensuite estampee, pliee et soudee pour former une enveloppe. 

Ii est connu une enveloppe pour une disquette qui presente sur sa surface interieure des deux cbtes du 

support d'enregistrement un materiau intermediaire constitue par une etoffe en fibres non tissee, dans 

laquelie le materiau intermediaire est k e  a l'enveloppe par des iignes de collage rectilignes ou circulaires. 

15 L'utilisation de coile presente des inconvenients du fait que par rapport a l'enveloppe les zones de liaison 

sont plus basses que les zones intermediaires, ce qui entrahe un important fiotternent nuisible lors de la 

rotation du support d'enregistrement qui peut conduire a I'endomrnagement de ses surfaces magnetiques. 

Le but de la presente invention est de proposer Une enveloppe de protection presentant une 6toffe de 

20 nettoyage plus simple a fixer et plus efficace. 
I 

I 

Selon l'invention, ce but est atteint Par une enveloppe de protection telle que dkfinie dans la 

revendication 1. 
~ 

25 Des dktails de l'invention sont dkcrits ci-dessous et illustr6s dans la figure qui represente une ktoffe non 

tissee soudee a une feuille decoupee avant I'etape d'estampage. 

La feuiile ddcoupk et l'etoffe non tissee sont liees au moyen de points de soudure. Dans des zones 1 qui 

s'etendent a proximite du pourtour et de la ligne mediane 9 a l'interieur de l'etoffe non tissee 10, les points 

30 de soudure presentent un kcartement d'environ 2 z i  4 mm Dans d'autres zones 1 autour des futures 

ouvertures centrales 6 et des futures ouvertures pour la lecture ou l'enregistrement 7 I'ecartement entre 
I 
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les points de soudure est le meme. Dans des zones interieures 2, qui sont entourees par les zones 1, 

l'ecartement entre les points de soudure est d'environ 15 a 25 mm. 

L'etoffe non tisske 10 est constituke, par exemple, d'un melange de fibres de polyethylkne et de coton. Le 

5 melange de fibres est lie par des zones thermocompressees pour fonner 17etoffe non tissee. L'etoffe non 

tissee 10 estimpregnee de facon appropriee avant le processus de soudage avec une resine adhesive, qui 

est soluble dans un solvant organique, afin de coller les fibres restees libres avec les autres. L'etoffe non 

tissee est impregnee avec la resine adhesive soit par pulverisation, soit par trempage et pressage. Ce 

faisant, l'important est qu'il ne faut pas que trop de resine reste dans l'etoffe non tissee, sinon l'etoffe non 

10 tissee devient trop dure. Cornrne le montre l'experience, une quantite de resine adhesive de 7 % par unite 

de poids d'etoffe est optimale. I 

Revendications I 

Enveloppe de protection pour un support d'enregistrement en forme de disque comprenant une 

feuille d h u p e e  (1 1) de matiere plastique presentant des ouvertures d'acces (6, 7) et qui est pliee, 

dans laquelle la feuille decoupee, lorsqu'elle est depliee, est liee a une etoffe non tissee (10), 

caracteriske en ce cge l'ktoffe non tisske (10) est fixee a la feuille decoupee (1 1) dans des zones (1) 

proches des contours de la feuille decoupee (8) et des pourtours des ouvertures (6, 7) par des 

points de soudure faiblement ecartes les uns des autres alors qu'elle est reliee a la feuille decoupee i 

(1 1) dans d'autres zones (2) par des points de soudure presentant un ecartement considerablement 

plus grand. I 
2. Enveloppe de protection selon la revendication 1, caracterisee en ce aue I'ktoffe non tissee (10) est 

constituke de fibres de coton et de polyethylene et en ce que les fibres sont thermocompressees les 

unes avec les autres. 
I 
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Ich, der Unterzeichnende Jean Leloup, verantwortlich fur die Fertigung von Magnetaufzeichnungsplatten 

bei SAKAI S.A., erkläre unter Eid, daß die Firma DUBOIS ET FRERES seit September 1993 

2000 Rollen Reinigungsstoff an SAKAI S.A verkauft hat. Dieser Reinigungsstoff wurde, und wird immer 

noch, in unserer Fertigungseinheit &r Magnetaufzeichnungsplatten verwendet, um zwischen zwei 

Benutzungen die Produktionswerkzeuge zu reinigen. 

Dieser Reinigungsstoff ist aus einem Vliesstoff gefertigt, der ein Gemisch aus thermoplastischen Fasern 

aus Polyäthylen und BaumwoWasern d a ß t .  Die Struktur des Stoffes erhält man durch örtlich begrenzte 

Thermokompression einer Lage aus diesen Fasern, wodurch dank der Verschmelzung der 

( Polyäthylenfasern eine örtlich begrenzte Verbindung der Fasern erzielt werden kann. Die thermo- 

komprimierten Bereiche sind gleichmäßig im Stoff verteilt. Um die Fixierung der Fasern untereinander 

zu vollenden, wird der so hergestellte Stoff mit einem Bindeharz vom wasserlöslichen Typ imprägniert. 

Diesem letzten Behandlungsschritt ist es zu verdanken, daß der Stoff der Firma DUBOIS ET  RES 
unseren Anforderungen genügt, weil er von allen getesteten Produkten nach dem Reinigen der Werkzeuge 

die wenigsten Flusen darauf hinterlaßt. Zudem bleibt dieser Reinigungsstoff aufgrund der Tatsache, daß 

die im Stoff verbleibende Harzmenge zwischen 4 Gew.% und 10 Gew.% liegt, ausreichend weich, um 

nicht die sehr empfindliche Oberfläche der Werkzeuge zu beschädigen. Selbstverständlich wollte uns die 

Firma DUBOIS ET FR~?REs das Verfahren, das fbr die Imprägnierung verwendet wird, nicht mitteilen. 

Zur Stützung f i r  diese Erklärung köken die Rechnungen der Firma DUBOIS ET F R ~ R E s  sowie die 
i Tests und Analysen, die von unserer Abteilung fiir Qualitätskontrolle durchgefihrt worden sind, als 

materielle Beweisstücke f i r  den Verkauf und für die Beschaffenheit des verkauften ReinigungsstofTes 

vorgelegt werden. I I I 

Diese Erklämng ist in voller ~ e d t n i s  eventueller gerichtlicher Verfolgung und strafrechtlicher 

Konsequenzen, die eine falsche Erklärung unter Eid nach sich ziehen könnte, abgefaßt. 

Longwy, den 1 8.03.1 999 

Unterschrift 
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