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SAKAI S.A. 
140 avenue du Pale Nord 
F - 54260 LONGWY 

Mr. A. GASP1 
GASPI S. A. 
2 impasse des Fabriques 
F - 57020 METZ 

Dear Mr. Gaspi, 

- 1 - 
1 LET'IXR OF THE OPPONENT 

4 

l 
-Y 

Longwy 19.03.1999 i 

Please find enclosed the patent specification EP-B-0 788 670 (Annex 1) against which we request you to 1 
file an opposition in the name of SAKAI S.A. In order to aid you in this we are sending you four 

documents (Annexes 2 to 5). 
l 

From a file inspection we have already been able to establish the following: 

Two priorities, resulting fiom two Japanese patent applications, were correctly claimed at the time 

of filing. The subject-matter of the first application, having the date of 19.07.1993, corresponds to 

that of claims 1 and 3, whilst the subject-matter of the second application, having the date of 

20 01.94, corresponds to that of claims 4 to 6. 

As for claim 7 this corresponds to the combination of the subject-matter of both Japanese 

applications. This combination does not appear in either of the priority documents. 

With regard to the additional features of dependent claims 2 and 8, these were disclosed for the first 

time in the patent application of Annex 1 as filed. 

l 

I would be grateful if you could explain to us what the situation is regarding the rights to priority of the 

present patent (Annex 1). l 

Whilst Annex 4 has been published after the first priority date we thought that it could be usehl under 

Article 54(3) EPC. Unfortunately a glance at this EPC article has revealed to us that Article 54(3) only 

applies to European patent applications. Could you clarii) if this is really the case? 

http://www.studentbounty.com/
http://www.studentbounty.com


- 2 - 
LETTER OF THE OPPONENT 

Annex 5 is a sworn statement of Mr. Leloup, who is in charge of our magnetic disc factory. He has 

informed us that the company DUBOIS ET FRERES sold us a cleaning fabric identical to that disclosed 

in Annex 1. Unfortunately we do not know whether this fabric was used as a liner for floppy disc covers, 

which, in my opinion, considerably reduces the relevance of this sale as a prior use 

In any case could you explain to us under which conditions the sale of a product could be considered as 

disclosed prior art? 

We have a report of a public lecture held in the United States on 10th June 1994 by Mr. Tsujifb, who is 

a named inventor of Annex 1. We do not know whether this report can serve any purpose even though 

the content of this lecture seems very pertinent to us as, on the one hand it entirely discloses a floppy disc 

according to claims 1 to 3 and on the other hand it entirely discloses a cleaning sheet according to claims 4 

to 6 .  According to the report the subject-matter of claim 7 was also disclosed during this lecture. 

Unfortunately, whilst the lecture took place on 10th June 1994, the report of the lecture appears to be too 

I 
late to be of use since it was not published until the August 1994 edition of the magazine "More than bits" 

With regard to claim 8, we have not been able to find a document disclosing or suggesting the features 

therein claimed. 1 

Yours sincerely, 

Signature 

Ito MATUVU 

Managing Director 

Annexes: EP-B-0 788 670 (Annex 1) 
GB-A-2 2 10 3 3 5 (Annex 2) 
DE-U-84 27 274.6 (Annex 3) 
WO-A-931020 16 (Annex 4) 
Sworn Statement (Annex 5) 
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Europiilsches Patentamt ANNEX 1 

European Patent Office 
J 

~ t f ~ c e  europien des brevets (11) EP O 788 670 B1 

(1 2) EUROPEAN PATENT SPECIFICATION 

(45) Date of publication and mention 
of the grant of the patent: 
08.07.1998 Bulletin 1998128 

(21) Application number: 94300322.8 

(22) Date of filing: 11.07.1994 

(54) Floppy disc 

Disquette 

Diskette 
- 

(84) Designated Contracting States: 
CH DE ES FR GB IT LI LU 

(30) Priority: 19.07.1993 JP 741 50193 
20.01.1994 JP 05270194 

(43) Date of publication of application: 
25.01 .l 995 Bulletin 1995104 

(73) Proprietor: SONlTACHl CORP. 
Ushitora Ibaraki, TOKYO (JP) 

(72) Inventors: 
Kawamoto, M. 
Notocho, OSAKA (JP) 
Tsujifu,W. 
Toyonaka-S hi, TOKY 0 (JP) 

(74) Representative: Miinchenmacher, U. 
Holzwiesenstr. 258 
81737 MUNICH (DE) 

Note: Within nine months from the publication of the mention of the grant of lhe European patent, any person may give 
0 notice to the European Patent Office of opposition to the European patent granted. Notice of opposition shall be filed in 

pl a written reasoned statement. It shall not be deemed to have been filed until the opposition fee has been paid. (Art. 
W 99(1) European Patent Convention). 

Printed by Jouw. 75001 PARIS (FR) 
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ANNEX 1 

l 

4 
FLOPPY DISC 

The present invention relates to a magnetic disc cartridge, a so-called floppy disc, for magnetically 
i 

reproducing or recording signals such as sound, video and data on a magnetic recording disc 
+ 

accommodated in a protecting jacket. < 

l 
1 

5 A well-known prior art floppy disc comprises a flexible recording disc enclosed within a cover jacket 

which itself is lined with a cleaning sheet. The cover jacket and the cleaning sheet are both formed fiom 

rectangular blanks which are welded together before being folded to form an envelope for the disc. The 

cleaning sheet is made from non-woven fabric comprising thermoplastic and non-thermoplastic fibres, 

heated and compressed together, so as to form thermocompressed portions at given locations. The 

10 cleaning sheet is thermally welded to the cover jacket by linear welds parallel to the length of the cover 

jacket and extending across it. 

l 

Before folding the cover jacket and cleaning sheet, central windows are cut out to allow a drive shaft to 

engage a central hole of the disc. Elongated apertures are also cut to allow magnetic heads to contact both 

15 sides ofthe disc and indexing windows are cut to allow detection of an indexing hole in the disc. Such a 

conventional magnetic recording disc has various advantages. For example, the disc inside the cover jacket 

is not stained by external dust, since the disc can be loaded into a reproducing apparatus without removing 

it fiom the cover jacket. Handling is thus very simple. 

20 However, various disadvantages arise fiom the form of the cleaning sheet and the way it is bonded to the 

cover jacket. Usually the cleaning sheet is also welded to the jacket by continuous welds formed around 

the periphery of the elongated apertures and central windows. During welding, the jacket is deformed by 

the heat so that peripheral edge portions around the openings of the cover jacket project slightly out of 

the plane of the jacket. These projections cause the disc to be damaged upon insertion in the cover jacket. 

25 In addition the commercial value of the floppy disc is thereby reduced. 
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ANNEX 1 

Furthermore, as in the conventional floppy disc the cleaning sheet is not attached to the cover jacket 

around the indexing windows, cleaning sheet fibres are fluffed by the rotation of the disc and gather 

around the indexing windows. Ln such cases the detection sensitivity at the indexing windows is lowered 

causing errors in operation. l l 

Also, in preparing the cleaning sheets, lint is formed by loose fibres, resulting also in a more fiequent 

occurrence of error. 
i 

I 
It is also known to produce a non-woven fabric by binding together fibres with an adhesive instead of 

10 using thermocompression-bonding. However, such a fabric is unsuitable as a cleaning sheet because its 

cleaning effect is unsatisfactory even though it produces less lint. 

The present invention aims to provide an improved floppy disc eliminating the various drawbacks 

mentioned above. I 

BRIEF EXPLANATION OF THE DRAWINGS 

Figure 1 is a plan view of the floppy disc 

20 Figure 2 is a plan view showing the cover jacket and cleaning sheet in their unfolded state 

Figure 3 is an enlarged plan view showing the welded portions around the periphery of the windows of 

the cover jacket and cleaning sheet 

25 DESCRIPTION OF AN EMBODIMENT OF THE INVENTION 

I 

Figure l shows a magnetic recording disc 2, covered on both sides with magnetic recording layers and 

having a central hole 3 for engagement with a drive shaft of a recording/reproducing apparatus and an 

indexing hole 12 formed in a predetermined position for detecting a tracking starting point. By rotation 

30 of the disc 2 within a cover jacket 4, the indexing hole 12 passes indexing windows 10 formed in the cover 

jacket 4 for optically detecting the tracking starting point on the disc 2. 
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ANNEX 1 

As shown in figure 2, the cover jacket 4 made of synthetic resin such as polyvinyl chloride, is lined on one 

side with a cleaning sheet 6 made of non-woven fabric. The cover jacket 4 and the cleaning sheet 6 have 

a pair of central windows 8, a pair of elongated apertures 9 and four continuous linear welds 7A to 7D 

extending along the longitudinal direction of the cleaning sheet 6. The linear welds 7A to 7D bond the 

5 cleaning sheet 6 to the cover jacket 4. 
I 

As shown in figures 2 and 3, to predent separation of the cover jacket 4 and cleaning sheet 6 at the 

peripheral portions of the central windows 8 and the elongated apertures 9, the cleaning sheet 6 and cover 

jacket 4 are bonded by first welded portions 13 and 16 formed by a plurality of spot welds. The spot welds 

10 of the first welded portions 13, 16 are arranged in spaced rows and are separated from each other by a 

non-bonded region for effecting uniform and quick heat dissipation. Thus, the cleaning sheet 6 is 

prevented from peeling from the cover jacket 4 in the vicinity of the central windows 8 and elongated 

apertures 9. In addition, the cleaning sheet fibres are not fluffed, so that filaments are not loosened fiom 

the cleaning sheet 6. 

15 1 
The peripheries of the openings in the cleaning sheet 6 are bonded to the cover jacket 4 by a plurality of 

spot-welds. Therefore, heat transmitted to the cover jacket 4 upon welding is effectively reduced and 

deformation of the cover jacket is thereby prevented, so that smooth insertion and rotation of the magnetic 

disc 2 in the cover jacket 4 are ensured. 

2 0  l 
Second welded portions 14 formed by spot welds are provided in the portions of the cleaning sheet 6 and 

cover jacket 4 where the indexing windows 10 are to be cut out. It is essential that these spot welds are 

arranged on the side of the indexing windows 10 located "upstream" with respect to the direction of 

rotation Y of the disc 2 when rotated by a recording/reproducing apparatus. By virtue of this, fibres of 

1 25 the cleaning sheet 6 around the windows I0 will not be fluffed and thus will not enter the indexing 

windows 10 upon rotation of the magnetic recording disc 2. 

Another aspect of the invention relates to the cleaning sheet 6 consisting of a non-woven fabric. Said non- 

woven fabric is made of a blend of thermoplastic fibres, such as polyethylene or polypropylene fibres, and 
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I - 4 -  ANNEX 1 

non-thermoplastic fibres, such as rayon or cotton fibres. The non-woven fabric has a structure comprising 

thermocompression-bonded parts and non-compression bonded parts and the form of the cloth is 

maintained through the thermocompression-bonded parts. However, despite the thermocompression- 

bonded parts some fibres remain loose and form lint. Accordingly the non-woven fabric contains a binding 

5 resin. This resin can be soluble, either in an organic solvent or in water, both options are conventional and 

well-known to be equivalent. However, with an organic solvent-soluble resin, polypropylene and rayon 

fibres should be avoided for the fabric. For reasons of environment-friendliness the water-soluble binding 

resin is preferred, such as for example acrylic resin, urethane resin or vinyl acetate resin. The amount of 

resin to be used should not exceed 10% by weight, because otherwise the resulting fabric would be very 

10 hard and could damage the magnetic recording disc. Furthermore it would have poor cleaning properties. 

Preferably the fabric should contain between 6% and 8% resin by weight of fabric. 

The fabric is dipped in a solution of the binding resin and then squeezed with a mangle to expel 

superfluous resin solution. Finally, the fabric is dried at 150°C for 1 minute. 

A last aspect of the invention relates to the colour of the cover jacket. Conventional floppy discs are of 

a dark colour. This has the drawback that finger prints are visible on the floppy disc and reduce its visual 

quality. With a cover jacket of a light colour, e.g. pmk, this drawback can be removed in that finger prints 

are still l& on the floppy disc, but they are less visible. Another important advantage of the light colour 

20 is that the customer can distinguish the product more easily from those of competitors. 
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Claims 

1. A floppy disc comprising a cover jacket (4) enclosing a magnetic recording disc (2) and a cleaning 

sheet (6) interposed between the cover jacket (4) and the magnetic recording disc (2), wherein the 

cover jacket (4) and the cleaning sheet (6) present central windows (8) and elongated apertures (9), 

and said cleaning sheet (6) is attached to the cover jacket (4) by welded portions (13, 16), 

characterized in that said welded portions (13, 16) comprise a plurality of spot welds formed I 

around the periphery of said central windows (8) and said elongated apertures (9). 

L 

2. A floppy disc as defined in claim 1 comprising hrther second welded portions (14) provided 

adjacent indexing windows (10) in the area upstream of said indexing windows with respect to the 

disc rotation (Y). 

l 

3. A floppy disc as defined in claim 1 or 2 comprising firther a plurality of continuous linear welds (7A 

to 7D) extending longitudinally on the cover jacket (4) for bonding the cleaning sheet thereto. 

4. A cleaning sheet for a floppy disc comprising a non-woven fabric containing thermoplastic fibres 

and non-thermoplastic fibres wherein said non-woven fabric has thermocompression-bonded parts, 

,. characterized in that said non-woven fabric is provided with a water-soluble binding resin. 

l 

5. A cleaning sheet as defined in claim 4 wherein the proportion of the binding resin is comprised 

within a range of 6 to 8% by weight of fabric. 

6 .  A cleaning sheet as defined in claim 5 wherein the non-woven fabric has been squeezed before 

drying in order to expel superfluous binding resin from the fabric. 

7. A floppy disc according to claim 1 wherein the cleaning sheet (6) is as defined in claim 4. 

8. A floppy disc as defined in claim 1 wherein the cover jacket (4) is of a light colour. 

... l... 
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ANNEX 2 

1 (1 9) Patent Office: United Kingdom 

( l  l )  Publication number: 2 2' 0 335 

(1 2) U. K. Patent application 

(21 ) Application number: 88 27848.6 

(22) Date of filing: 14.1 1 . l  988 

(51) Int. CL4: G1 -1 B23/02 ~ 
(30) Priority date: 24.1 1 .l987 JP 62179221 0 

t l 

(71) Applicant: Shitamatsu Ltd. 
Runoumact-~i 45, Tokyo (JP) 

(72) Inventor: Kenji Gakita 

(74) Representative: Ruthfords & Spencer 
56 Blueberry Square, London HC2B 2RA (GB) 

l 

(43) Date of publication of the application: 26.06.1 989 
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ANNEX 2 
l 

SPECIFICATION 
l 

Mrapnetic recordin? disc-iacket assemblv 

The present invention relates to a magnetic 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 bondkd 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. 

1 
Accordingly the object of the present invention is to provide a magnetic recording disc-jacket assembly 

f.. which is free from the fraying of the cleaning sheet. 

10 l 

This object is achieved by a magnetic recording 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 11-11 of figure 1. 

15 I 

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 of the 

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. 

The thermocompression is applied along the cut edges 21 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. 
l 
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This could deform the windows 52 and produce hard projecting parts which could damage the disc and 

generate detection errors. I 
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 

1. A magnetic recording disc-jacket assembly comprising: 

(a) a magnetic recording disc, 

(b) a jacket (1) for rotatable accommodation 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 (l), the cleaning sheet (2) having thermocompressed 

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

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

thermocompressed portions (22). 

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

a non-woven cloth. 

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

of flexible material. I 
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l 
ANLAGE 3 

(1 9) Bundesrepublik Deutschland - Deutsches Patentamt 

l 
(1 1) Rollennummer: G 89 27274.6 

(1 2) Gebrauchsmuster ~ 
(22) Anmeldetag: 10.12.89 

(51 ) Hau ptklasse: G 1 'I B23/03 

(71 ) Inhaber: Hasenjager F. 
5734 Deudenhofen (DE) 

l 
(54) Bezeichnung des Gegenstandes: Diskette 

(43) Bekanntmachung im Patentblatt: 30.01 .l 990 
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l DISKETTE 

ANLAGE 3 

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

Reinigungslage, die sich auf der Innenseite eines Aunenmantels befindet. 
l 

Bei herkdmmlichen Disketten besteht ein Problem darin, da8 der scheibenformige Aufzeichnungstrager 

5 in dern Aul3enmantel dazu neigt, durch den auneren Druck beschadigt zu werden, der beim Gebrauch von 

in dem Wiedergabe- und Aufieichnungsgerat enthaltenen Druckelementen auf den Aunenmantel ausgeiibt 

wird. Der Druck verursacht, dal3 der scheibenfdrmige Aufzeichnungstrager, der empfindliche Aufnahrne- 

oberflachen hat, Schweinunebenheiten beriihrt, die beim Befestigen der Reinigungslage ent stehen. Folglich 

werden die Oberflachen des scheibenforrnigen Aufzeichnungstragers beschadigt rnit dem Ergebnis, dal3 

( 10 Aufzeichnung und Wiedergabe beeintrachtigt werden. 

Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Diskette zu schafFen, die es errnoglicht, das 

oben beschriebene Problem zu iiberwinden. 

l 

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

Figur 1 ist eine Draufsicht auf den Aunenmantel in ungefaltetem Zustand gemiiB der vorliegenden 

Erfindung. ! 

20 Die Diskette weist einen AuRenmantel 1, einen flexiblen magnetischen scheibenfdrmigen Aufzeichnungs- 

triiger 2, der rotierbar in dem AuRenmantel 1 angeordnet ist, und eine Reinigungslage 3 auf, die auf der 

Innenseite des AuRenrnantels l befestigt ist. Die Reinigungslage ist aus einem Vliesstoff aus einem 

Fasergemisch, das aus Rayon- oder Baurnwollfasern vermischt mit Polyathylen- oder Polypropylenfasern 

zusammengesetzt ist. Die Fasermischung wird dam durch pressen mit einem heinen Kalander laminiert, 

25 so daJ3 die Polyathylen- oder Polypropylenfasern verschmelzen und die Faserrnischung nach Abkuhlung 

den Vliesstoff bildet. 
l I 

Die Reinigungslage 3 wird in ausgebreitetem Zustand an der imeren Oberflgche des Aunenrnantels 1 

befestigt, wie in Figur 1 dargestellt, indem ein Klebstoff zurnindest auf die Oberflache 12 des 

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

Offnungen, wie Antriebslocher 8, Kopfoffnungen 9 und Erfassungslocher 10 sowie Ausnehmungen 11 1- 
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ausgestanzt. Bevor der AuRenman el gefaltet wird, um eine Urnhiillung zur Aufhahme des scheiben- 

formigen Aufzeichnungstragers 2 zu bilden, wird die Zone, die die ausgestanzten Ofmungen umgibt, 

verschweiBt. Dabei wird die Reinigungslage 3 im Bereich um die Magnetkopfdffnungen 9 und die 

Antriebslocher 8 herum durch SchweiBlinien 17 an dem AuBenmantel 1 befestigt. Daher losen sich beim 

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

auch um die Erfassungslocher 10 herum und entlang des Umfangs der Reinigungslage 3 erf'olgen. 

Anspruch l 

Diskette fur den Gebrauch in einem Aufieichnungs- und Wiedergabegerat, umfassend einen Aunenmantel 

(l), einen in dem AuBenrnantel(1) eingeschlossenen scheibenfdrmigen Aufzeichnungstrager (2) und eine 

Reinigungslage (3), die an der Innenseite des AuRenmantels ( l)  befestigt ist, dadurch gekennzeichnet, da13 

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

sind, durch einen Klebstoff an dem Aunenmantel befestigt ist. 
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ANLAGE 4 

I 
World Intellectual Property Organization 

(1 2) Patentanmeldung 1 

(21) Anmeldenummer: PCT/US 93/01 768 

(22) Anmeldetag: 18.05.93 
l 

I l 
(51) Internationale Patent Klassifikation5: G1 1 B23/02 

l 
(30) Prioritatsangabe: 20.05.92 US 1 16 61 3 

l 
(43) Internationaler Ver6ffentlichungstag: 18.1 1 .l 993 

(84) Benannte ~ertragsstaaten: AT (Europ2isches Patent), CH (Europaisches 

Patent), DE (Europaisches Patent), FR (EuropBisches Patent), GB 

(Europaisches Patent), JP, LU (Europaisches Patent), N L (Europaisches 

Patent), SE (Europaisches Patent) 
I l 

l 

(71) Anmelder: 3 s  Company 

P.O. Box 45268, Strasburg, PH 65238 (US) 

(72) Erfinder: Delarue J o ~  L 1 

P.O. Box 45268, Strasburg, PH 65238 (US) 

(54) Oberschrift: Diskette 
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DISKETTE 

Die Erfindung betrim eine Diskette mit einer Schutzhiille und einem scheibenfdnnigen Aufzeichnungs- 

trager, insbesondere einen flexiblen Datenaufzeichnungstrager. Die Schutzhulle besteht aus einem 

Zuschnitt aus Kunststofbaterial, der Durchtrittsofiungen aufweist und der gefaltet ist, und wobei der 

Zuschnitt mit einer Vliesauflage verbunden ist. 

5 1 
Derartige Schutzhiillen fiir Audio-, Video- oder Datenaufzeichnungsplatten, wie z. B. Disketten, sind im 

allgemeinen als flache Briefbmschlagiihdiche Hullen ausgebildet. Disketten-Hiillen werden z. B. als 

Zuschnitt aus diinner Hart-PVC-Folie hergestellt. Der Zuschnitt, im ungefalteten Zustand auf der spateren 

Innenseite der Hulle nit einem Vlies versehen, wird anschlienend ausgestanzt, zu einer Hiille gefaltet und 

10 verschweiBt. 

Eine Hiille e r  eine Diskette ist bekannt, die Puffermaterial aus Fasewlies an den Innediichen beidseitig 

des Aufzeichnungstragers aufweist, wobei das Puffermaterial entweder an geraden oder kreisfomigen 

Linien iiber Klebeverbindungen nit der Hiille verbunden ist. Es ist nachteilig, Klebstoff zu verwenden, da 

15 die Verbindungsstellen in Bezug auf die Hulle niedriger als die Zwischenbereiche sind, so daB eine 

erhebliche, schadliche Reibung beim Drehen des Aufzeichnungstragers auftritt, die zur Beschadigung 

seiner Magnetobedache fuhren kann. 

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

( '0 wirksarnerem Reinigungsvlies bereitzustellen. 

Erfindungsgeman wird diese Aufgabe durch die im Anspruch 1 definierte Schutzhiille gelost. 

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

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

I l 
Zuschnitt und Vliesauflage werden rnittels NadelschweiRpunkten verbunden. In Bereichen 1, die sich in 

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

SchweiRpunkte etwa einen Abstand von ca. 2 bis 4 mm auf In anderen Bereichen 1 um die spateren 

30 Zentralofiungen 6 und Schreib-/Leseofiungen 7 ist der gleiche Abstand zwischen den SchweiRpunkten 
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vorhanden. In inneren Bereichen 2, die durch die Bereiche 1 umgeben sind, ist der Abstand zwischen den 

Nadelschweinpunkten ca. 15 bis 25 mm. 

Die Vliesauflage 10 besteht z. B. ;us einer Mischung von Polyathylen- und Baumwollfasern. Die 

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

10 wird zweckrnanig vor dem Schweinverfahren mit einem Klebharz, das in einem organischen 

Losungsmittel losbar ist, impragniert, um die noch fieien Fasern mit den anderen zu verkleben. Die 

Vliesauflage wird mit dem Klebharz impragnier-t, entweder durch Spritzen oder Eintauchen und 

Abquetschen. Wichtig ist dabei, daB nicht zu vie1 Klebharz in der Vliesauflage verbleibt, sonst wird die 

10 Vliesauflage zu hart. Erfahrungsgeman ist eine Menge an Klebharz von 7 % pro Gewichtseinheit der 

Vliesauflage optimal. 
( 

l 

Patentanspriiche 

1. Schutzhiille fir einen scheibenfdrmigen Aufzeichnungstrager bestehend aus einem Zuschnitt (1 1) aus 

Kunststoffmaterial, der DurchtrittsoEhungen (6, 7) aufweist und der gefaltet ist, wobei der Zuschnitt 

in ungefaltetem Zustand mit einer Vliesauflage (1 0) verbunden worden ist, dadurch gekennzeichnet, 

dal3 die Vliesauflage (10) in Bereichen (1) nahe den Umrinseiten (8) des Zuschnitts ( l  l )  und der 

UmriBlinien der O&ungen (6, 7) rnit Nadelschweinpunkten in kurzem Abstand voneinander am ( 

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

Nadelschweinpunkten rnit mehrfach groBerem Abstand am Zuschnitt (1 1) befestigt ist. 

l 

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

Polyathylenfasern besteht, wobei die Fasern miteinander thermogeprent sind. 
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ANNEXE 5 

DECLARATION SOUS LA F01 DU SERMENT 

Je soussigne, Jean Leloup, responsable de la production des disques magnetiques chez SAKAI S.A., 

dklare 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 ktoffe de nettoyage a ete 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 mdlange 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 permet d'obtenir une liaison localisee des fibres grice a la fusion des 

fibres de polyithylkne. Les zones thermocompressees sont reparties uniformement dans l'etoffe. Pour 
I 

achever de fixer les fibres les unes aux autres 1'etoEe ainsi realisee est impregnee d'une resine adhesive 

de type soluble a l'eau. C'est &ice a ce dernier traitement que l'ktoffe de la societe DUBOIS ET F&RES 

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 suffisarnrnent souple pour ne pas ablmer 

la su~ace  des outils qui est tres sensible, du fait que la quantitC de resine restant dans l'etoffe est comprise 

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

reveler le procede utilise pour I'imprkgnation. 

I 
A l'appui de cette declaration, les factures de la societe DUBOIS ET ~ R E S  ainsi que les tests et 

analyses effectues par notre service de contrdle qualite peuvent Stre fournis comme preuves materielles 

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

I 

l Cette dkclaration est faite en toute conndssance des eventuelles poursuites juridiques et des cons~quences 

penales qu'une fausse declaration sous serrnent pourrait entrainer. 

Fait a Longwy, le 18.03.1999 

Signature 
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ANNEXE 2 

DESCRIPTION 

A-ge d'une enveloppe et d'un disaue d'enre istrement maynktiaue 

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

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

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

5 soudkes 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 fengtres 

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 magnbtique qui est dkbarrasse de l'effilochage de la feuille de nettoyage. 

Ce but est rMise par un assemblage d'une enveloppe et d'un disque d'enregistrement magnktique tel que 

dtfini dans la revendication 1. 
l 

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

magnetique 

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

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

20 feuille de nettoyage 2, faite par exemple d'un textile non tisse, sur la surface intdrieure de l'enveloppe 1, 

faite par exemple d'une feuille de polychlorure de vinyle dur. Les bords des decoupes 2 1 de la feuille de 

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

Ainsi, les fibres de la feuille de nettoyage sont liees thermiquement les unes aux autres a 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 thermocompressdes 22. 

La thermocompression est appliquee le long des bords de decoupe 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 soudk autour des 

l 

http://www.studentbounty.com/
http://www.studentbounty.com


ANNEXE 2 

fenCtres du trou d'indexage 52. Ceci pourrait deformer les fenetres 52 et produire des parties saillantes 

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

@and la feuine de nettoyage 2 est rehie i I'enveloppe 1, le soudage est fait a une pluralite de positions, 

5 de telle faqon que les parties soudees 4 puissent etre constituks par des points ou par des petites 

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

l'enveloppe est diminuee. I 

l 

Revendications 
l 

l l 

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 apn  a ce qu'il puisse tourner, l'enveloppe (1) 

itant constituk d'une feuille et etant munie de fenetres centrales (5) et de fengtres oblongues 

(5 l )  et ~ 
(c) une feuille de nettoyage (2) en matike fibreuse disposee de chaque cote du disque et attachee 

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

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

dans lequel la feuille de nettoyage (2) est attachee a l'enveloppe (1) par des parties soudees (4) 

dispersees sur les parties thermocompressees (22). 

2. Assemblage d'une enveloppe et d'un disque d'enregistrement magnetique selon la revendication 1 

dans lequel la matiere fibreuse est un textile non tisse. 

3. Assemblage d'une enveloppe et d'un disque d'enregistrement magnetique selon la revendication 1 

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

i 
1 FLOPPY DISC 

l l 

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. 

l 

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 

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

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

! l 

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

the above-described problem. 1 

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

l i 

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

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 cleaning 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 forms the non-woven cloth after 

cooling. l 

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

25 figure l ,  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 10 and along the periphery of the cleaning sheet 3. 

Claim 

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

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

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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DISOUETTE 

L'invention concerne une disquette avec une enveloppe de protection et un support d'enregistrernent en 

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

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

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

5 l 

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

c o m e  par exemple les disquettes, sont en general realisees cornrne des enveloppes plates ressemblant 

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

feuilles dhup6es  en PVC dur. La feuille, dans son etat dkplie, munie d'une Ctoffe non tissee sur le htur  

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

Il est connu une enveloppe pour une disquette qui prCsente sur sa surface intkrieure des deux c6tCs du 

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

laquelle le matkriau intermtkiiaire est he a l'enveloppe par des lignes de collage rectilignes ou circulaires. 

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

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

rotation du support d'enregistrement qui peut conduire a l'endommagement de ses surfaces magnetiques. 

Le but de la presente invention est de proposer une enveloppe de protection prksentant une ktoffe de 

20 nettoyage plus simple a fixer et plus efficace. 

Selon I'invention, ce but est atteint par une enveloppe de protection telle que definie dans la 

revendication 1 

25 Des ddtails de l'invention sont decrits ci-dessous et illustres dans la figure qui reprbente une etoffe non 

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

l l 
La feuille decoupk et l'etoffe non tissee sont liCes au moyen de points de soudure. Dans des zones 1 qui 

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

30 de soudure prksentent un ecartement d'environ 2 a 4 mm. Dans d'autres zones 1 autour des futures 

ouvertures centrales 6 et des futures ouvertures pour la lecture ou l'enregistrement 7 l'ecartement entre 
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les points de soudure est le mtme. bans 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 tissk 10 est constituk, par exemple, d'un melange de fibres de polyethylene et de coton. Le 

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

tissee 10 est irnpregnee de faqon 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'irnportant est qu'il ne faut pas que trop de resine reste dans l'etoffe non tissee, sinon l'etoffe non 

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

de poids d'etoffe est optimale. l 

Revendications l 

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

feuiue dkoupee ( l  l )  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 btoffe non tissee (10), 

caracteris& en ce aue l'ktoffe non tissee (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 ecartts les uns des autres alors qu'elle est reliee a la feuille dkcoupb ( 

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

plus grand. 

2. Enveloppe de protection selon 1; revendication 1, caracterisee en ce que I'etoffe non tissee (10) est 

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

unes avec les autres. l l 
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I] 

Ich, der Unterzeichnende Jean Leloup, verantwortlich fiir die Fertigung von Magnetaufzeichnungsplatten 

bei SAKAI S.A., erklare unter Eid, daB die Firma DUBOIS ET F & ~ S  seit September 1993 

2000 Rollen Reinigungsstoff an SAKAI S.A. v e r k d  hat. Dieser Reinigungsstoff wurde, und wird irnmer 

noch, in unserer Fertigungseinheit h r  Magnetaufzeichnungsplatten venvendet, urn zwischen zwei 

Benutzungen die Produktionswerkzeuge zu reinigen. 
l 

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

aus Polyathylen und BaumwoMasern UMfaBt. Die Struktur des Stoffes erhdt man durch ortlich begrenzte 

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

Polyathylenfasern eine ortlich begrenzte Verbindung der Fasern erzielt werden kam. Die thermo- 

komprirnierten Bereiche sind gleichmaig im Stoff verteilt. Um die Fixierung der Fasern untereinander 

zu vollenden, wird der so hergestellte Stoff mit einem Bindeharz vom wasserloslichen Typ impragniert. 

Diesem letzten Behandlungsschritt ist es zu verdanken, daB der Stoff der Firma DUBOIS ET &REs 

unseren Anforderungen geniigt, weil er von allen getesteten Produkten nach dem Reinigen der Werkzeuge 

die wenigsten Flusen darauf hinterldt. Zudem bleibt dieser Reinigungsstoff aufgrund der Tatsache, da13 

die im Stoff verbleibende Harzmenge zwischen 4 &W.% und l 0  &W.% liegt, ausreichend weich, um 

nicht die sehr emphdliche Oberflache der Werkzeuge zu beschadigen. Selbstverstandlich wollte uns die 

Firma DUBOIS ET &REs das Verfahren, das fbr die Impragnierung venvendet wird, nicht mitteilen. 

Zur Stiitzung f i r  diese Erkltlrung kohen die Rechnungen der Firma DUBOIS ET F R ~ R E S  sowie die 
( 

Tests und Analysen, die von unserer Abteilung fbr Qualitatskontrolle durchgefiihrt worden sind, als 

materielle Beweisstiicke fbr den Verkauf und fur die Beschaffenheit des verkauften Reinigungsstoffes 

vorgelegt werden. 1 

Diese Erklarung ist in voller Kenntnis eventueller gerichtlicher Verfolgung und strafiechtlicher 

Konsequenzen, die eine falsche Erklillung unter Eid nach sich ziehen konnte, abgefdt. 

Longwy, den 1 8.03.1999 

Unterschrift 

http://www.studentbounty.com/
http://www.studentbounty.com


2 tn m
 

S c3 \ 3
. 

m
 

V
) 

S -. 
2 %? d P

 

S
U

JO
J~

S
~

O
LIJ 

su
e

lj 
- 

ddn eppnl 

~
O

J
S

~
~

A
S

 

e
s

la
~

s
 

y
s

!ls
e

ld
o

~
~

a
l 

1114 

y~
e

s6
u

!~
0

6
u

a
l 

la
lu

e
u

 alllA
 

- 
V

Y
SN

3A
S 

s
l~

~
e

~
d

o
u

ro
o

~
ls

 

sa!s!nld 

uaz!nld 

p
~

e
u

s
e

l 

uassel 

y3sllse~dourlaql 

jo
p

s
a

!~
~

 

lans6u!6!u!a~ 

6u!llnqw
o 

S
aN

V
l113a3N

 

aluow
 e 

!lad ! ale4 

elnleples 

alepies 

o
a

!lse
ld

o
u

~
~

a
l 

elnssa) 
uou ejlols 

~11ay3s!p 
81 a

~
!ln

d
 

la
d

 0!160j 

g
~

n
l~

a
d

o
3

 
!P elsnq 

O
N

V
llV

ll 

alU
a!JJO

3 
E

J
~

U
O

~
 

sesnlad 

esnlad ~
e

y
a

a
 

E
JnpE

plos 

Jeplos 

03!lsgldolu~
al 

op!fa] ou aged 

-
 

eza!dw
!l 

ap oged 

Jo!Jalxa 
e

~
n

llo
~

u
a

 

lO
N

V
dS3 

~
ura~

]spolu 

a
l~

a
~

l 

a66nul 

w
 ssa

sla
~

s 

a
s!a

~
s 

ys!lsE
?ldolu~al 

11!1 

yJeasuaJ 

addey alpA
 

IS
N

V
a 

luolue ua 

sayanlad 

s ay an lad 

a
~

n
p

n
o

s 

lapnos 

anb!lseldou~aql 

a?ss!g 
uou ajjola 

a6eA
ollau 

ap all!na) 

a
~

n
l~

a
~

n
o

3
 

ap a
d

d
o

la
~

u
a

 

S
IW

~
N

W
U

~
 

w
eallsdn 

lU
!l 

lln
ll 01 

P
laM

 

P
la

~
 

o
l 

3!1seldow
~ayl 

D
!JqW

 
UaAO

M
-UO

U 

laays 6u!ueap 

layael ~
a

~
o

a
 

H
S

ll9N
3 

S
)J~M

jnE
?luO

JlS
 

u
a

sn
lj 

u
~

a
se

jjn
e

 

lW
uE

l!aM
I)3S

 

uag !
a

~
q

3
~

 

q3s!lseldow
~ayl 

4jolssa!l A 

a6els6un6!u!au 

la
]u

e
w

u
a

g
n

~
 

H
3SL

ft3C
I 

http://www.studentbounty.com/
http://www.studentbounty.com


11 DE
U

T
S

C
H

 
1 E

N
G

LI
S

H
 

I F
R

A
N

C
A

IS
 

1 D
A

N
S

K
 

l E
S

P
A

N
O

L 
I IT

A
L

IA
N

0 
I N

E
D

E
R

LA
N

D
S

 
I S

V
E

N
S

K
A

 
11 

au
sf

ra
ns

en
 

...
...
...
...
...
...
...
...
...
...
. 

...
...

...
..-

...
...

. 
.-.

...
"..

. 
.
.
 

. 
...
...
...
...
...
...
...
...
...
...
...
...
...
...
...
. 

::
::

I:
.:.

: 
.. .

..
 

.-
 

. 
- . .

-
 

: 
' :
. .:

:.
::
::
::
::
::
::
. 

:.
-:

::
::
::
::
::
:,
::
 ... 

.:. 
-.
 

~
~

#
&

&
~

~
~

$
$

$
A

,~
M

~
 

4:
?;

,:A
M

kx
EW

.?
, ,,

 ,
 . 

,: 
. 

...
.T

i..
.~

.- 
.....
., .: 

...
 _
i
.
_
 

...
...

...
...

...
...

...
 

.
,

 
. 

. 
. .

 
. 

. 
.

.
.

 
. 

. .
. .

 .
 

. 
. 

..
 

to
 f

ra
y 

D
E

U
T

S
C

H
 

T
he

rm
ok

om
- 

pr
es

si
on

 

Z
us

ch
ni

tt 

ef
fil

oc
he

r 

N
E

D
E

R
LA

N
D

S
 

th
er

m
oc

om
- 

pr
es

si
e 

ui
tg

es
ta

ns
t v

el
 

S
V

E
N

S
K

A
 

te
rm

op
re

ss
 

ri
a

m
n

e
 

E
N

G
LI

S
H

 

th
er

m
oc

om
- 

pr
es

si
on

 

bl
an

k 

bl
iv

e 
flo

ss
et

 

F
R

A
N

C
A

IS
 

th
er

m
oc

om
- 

pr
es

si
on

 

fe
ui

lle
 

de
co

up
ee

 

de
sh

ila
ch

ar
 

D
A

N
S

K
 

te
rm

op
re

ss
e 

rh
em

ne
 

sf
ila

cc
ia

re
 

E
S

P
A

N
O

L 

te
rm

oc
om

- 
pr

es
io

n 

ho
ja

 re
co

rt
ad

a 

ra
fe

le
n 

IT
A

L
IA

N
0 

te
rm

oc
om

- 
pr

es
si

on
 

fo
gl

io
 ta

gl
ia

to
 

go
ra

 tr
hd

sl
ite

n 

http://www.studentbounty.com/
http://www.studentbounty.com

