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ein Verfahren zur Herstellung von dreidimensionalen Teil-
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bindens des Aullenmaterials (20) und des Unterstiitzungs-
materials zur Bildung des Teilstiicks.
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Beschreibung
1. Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung von Teilstlicken eines Balls sowie
ein Verfahren zur Herstellung eines Balls.

Stand der Technik
2. Der Stand der Technik

[0002] Balle werden auf die verschiedensten Arten
hergestellt. So werden Spielballe fir Kinder Gblicher-
weise aus Kunststoffmaterialien wie PVC (Polyvinyl-
chlorid) gefertigt. Dazu wird das flissige Ausgangs-
material in eine Form gegeben wird, um sich dort zu
verfestigen und den fertigen Ball oder zumindest eine
Schicht seiner Hille zu bilden. Ein Beispiel fir ein sol-
ches Verfahren ist in der DE 27 23 625 offenbart.
[0003] H&herwertige Balle, beispielsweise FuRRballe
far Turniere, werden hingegen aus einzelnen Panee-
len zusammengesetzt. Diese Paneele — im Fall eines
FuBballs die bekannten Funf- und Sechsecke — wer-
den Ublicherweise zunachst als flache, zweidimensi-
onale (abgesehen von der Dicke des verwendeten
Materials) Elemente vorgefertigt, z.B. aus Leder oder
aus synthetischen Materialien.

[0004] Fig.4 der vorliegenden Anmeldung zeigt
schematisch die Herstellung solcher im wesentlichen
zweidimensionalen Paneele nach dem Stand der
Technik. Zunachst werden zwei oder mehr Material-
lagen 6, 7 fur die Ballhille miteinander laminiert
(Schritt a in Fig. 4). Danach, werden aus dem Lami-
nat einzelne flache, zweidimensionale Paneele 8
ausgeschnitten (Schritt b), die abschlieflend mitein-
ander vernaht oder auf eine Blase aufgeklebt wer-
den. Die Blase kann zur Verstarkung umwickelt wer-
den, beispielsweise mit einem Nylonfaden, der sich in
allen Umfangsrichtungen um die Blase herum er-
streckt. Sowohl das Vernahen als auch das Verkle-
ben sind jedoch aufwandige Verarbeitungstechniken
und lassen sich nur schwer automatisieren. Je mehr
Nahte oder Rander ein Ball daher aufweist, desto
kostenintensiver wird seine Herstellung.

[0005] Daruber hinaus stellen die Randbereiche der
Paneele haufig Problemzonen des Balls da, da es bei
geklebten Ballen zu Delaminierungen kommen kann
und auch Nahte im Laufe der Zeit beschadigt werden
kénnen. Insbesondere kann durch die Nahte Wasser
in den Ball eindringen, der dadurch schwerer wird
und im Spiel anders reagiert. SchlieRlich ist das elas-
tische Verhalten solcher zusammengesetzten Bélle
nicht véllig homogen. Beispielsweise verhalt sich ein
FuRball anders, wenn er in der Mitte eines Paneels
getreten wird als wenn der Kontakt zum Fuf’ auf einer
Nahtstelle zwischen zwei Paneelen erfolgt.

[0006] Es gibt daher Ansatze im Stand der Technik,
die Anzahl der Paneele und damit die Anzahl der
Nahte /Randbereiche zu reduzieren, um die erlauter-

ten Nachteile zu verringern. Eine geringere Anzahl
von Paneelen fihrt jedoch bei gleichbleibender Gré-
e des Balls dazu, dass ein einzelnes Paneel einen
groBeren Ausschnitt der Balloberflache Gberspannt
und daher starker gekrimmt werden muss, um sich
ausgehend von der zweidimensionalen Ursprungs-
form des verwendeten Materials der dreidimensional
gekrimmten Balloberflache anzupassen. Diese An-
passung an die Balloberflache fuhrt jedoch zu erheb-
lichen Belastungen des Paneels. Je gréfier das Pa-
neel ist, desto gréRer sind die durch die Krimmung
erzeugten Spannungen. Wird der Ball aufgeblasen,
ergeben sich dadurch haufig unerwiinschte Abwei-
chungen von einer perfekten Form und ein inhomo-
genes elastisches Verhalten. Um dieses Problem zu
Uberwinden, ist es bekannt, die Paneele vor dem Ver-
binden vorzuformen, um die Belastungen der Nahte
oder Klebeverbindungen gering zu halten. Beispiele
fur entsprechende Herstellungsverfahren finden sich
in der FR 2 443 850 und der JP 58 — 215335.

[0007] Das Problem der Belastungen der Randbe-
reiche bei der Verwendung grof3er Paneele wird da-
durch jedoch nur zum Teil geldst. Insbesondere be-
ricksichtigen die in den genannten Druckschriften of-
fenbarten Verfahren nicht den komplizierten
Schichtaufbau moderner Hochleistungsballe, bei de-
nen sich hinter der AulRenschicht eine oder mehrere
weitere Lagen befinden, die ebenfalls erheblichen
mechanischen Belastungen ausgesetzt sind. Ein bei-
spielhafter Schichtaufbau ist in der EP 0 894 514 der
Anmelderin der vorliegenden Anmeldung offenbart.
[0008] Durch den hohen Druck im Ball besteht die
Gefahr, dass eine oder mehrere innere Schichten
sich im Laufe der Zeit vom Aufienmaterial an einzel-
nen Stellen I6sen, wodurch der Ball seine homoge-
nen elastischen Eigenschaften verliert.

Aufgabenstellung

[0009] Der vorliegenden Erfindung liegt somit das
Problem zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung von
Teilstiicken eines Balls herzustellen sowie ein Ver-
fahren zur Herstellung eines gesamten Balls anzuge-
ben, mit dem auch mehrschichtige Bélle mit einer lan-
gen Lebensdauer aus grélReren Paneelen gebildet
werden konnen, um die erlauterten Nachteile des
Stands der Technik zu Gberwinden.

3. Zusammenfassung der Erfindung

[0010] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung von dreidimensionalen Teilsti-
cken eines Balls, insbesondere eines Fulballs, mit
den Schritten des Bereitstellens eines Aufienmateri-
als und zumindest eines Unterstlitzungsmaterials,
des dreidimensionalen Formens des Auf3enmaterials
in eine Form, die im wesentlichen einem Teilbereich
der Balloberflache entspricht, des dreidimensionalen
Formens des Unterstitzungsmaterials in eine Form,
die im wesentlichen dem Teilbereich der Balloberfla-
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che entspricht, und des Verbindens des AuRenmate-
rials und des Unterstitzungsmaterials zur Bildung
des Teilstlcks.

[0011] Erfindungsgemall wird somit anders als im
Stand der Technik nicht nur die duerste Schicht ei-
nes Teilstiicks fur einen Ball vorbehandelt, sondern
sowohl das Aullenmaterial als auch das Unterstit-
zungsmaterial werden in eine der Balloberflache ent-
sprechende Form gebracht wenn die beiden Lagen
miteinander verbunden werden. Dies ermdglicht die
Verbindung der fertigen Teilsticke zum vollstandigen
Ball, ohne dass das Auflienmaterial oder das Unter-
stitzungsmaterial Gberbelastet wird. Ein Materialver-
sagen der Unterstitzungsschicht wird dadurch wirk-
sam verhindert.

[0012] Ferner weist ein aus den erfindungsgeman
hergestellten Teilstiicken zusammengesetzter Ball
eine deutlich héhere Homogenitdt im elastischen
Verhalten auf als Balle nach dem Stand der Technik.
AuBenmaterial und Unterstitzungsmaterial sind an
keiner Stelle Gberdehnt und ermdglichen damit ein
wohldefiniertere elastische Reaktion des Balls im
Spiel. So wird beispielsweise ein entsprechend her-
gestellter Fulball fir den Spieler besser kontrollier-
bar, was wiederum zu spannungsreicheren Szenen
im Spiel fuhrt. SchlieRlich erméglicht das erfindungs-
gemale Verfahren die Herstellung sehr grof3er Teil-
stiicke, wodurch die Anzahl der Nahte und die damit
verbundenen Nachteile erheblich reduziert werden
kann. Dies verbessert zusatzlich die Homogenitat
des elastischen Verhaltens des Balls.

[0013] In einer ersten bevorzugten Ausflhrungs-
form des erfindungsgemafien Verfahrens wird zuerst
das Unterstitzungsmaterial dreidimensional geformt
und danach dazu verwendet, das Aulenmaterial
dreidimensional umzuformen, vorzugsweise durch
Tiefziehen und / oder durch Vakuumformung und /
oder durch SpritzgieRen und / oder durch Tauchen
des fertig geformten Unterstltzungsmaterials in das
noch flissige AulRenmaterial und / oder durch das
Aufspriihen des Aullenmaterials auf das fertig ge-
formte Unterstitzungsmaterial. Bevorzugt wird dazu
das dreidimensional geformte Unterstitzungsmateri-
al auf der Unterseite eines Stempels zum Tiefziehen
des AulRenmaterials verwendet.

[0014] In einer alternativen Ausfiihrungsform wird
zunachst das Auflenmaterial dreidimensional ge-
formt, vorzugsweise durch Tiefziehen und / oder Va-
kuumformung und / oder durch SpritzgieRen und /
oder durch das Sprlihen in eine Form, und ferner be-
vorzugt zur dreidimensionalen Formung des Unter-
stitzungsmaterials verwendet. Vorzugsweise dient
dabei das dreidimensional geformte AuRenmaterial
zumindest teilweise als Form zum Vulkanisieren des
Unterstitzungsmaterials.

[0015] Vorzugsweise weist das dreidimensional ge-
formte Unterstitzungsmaterial eine AulRenflache mit
Abmessungen auf, die im wesentlichen mit den Ab-
messungen einer Innenflache des dreidimensional
umgeformten Aul3enmaterials Ubereinstimmen. Dies

ermdglicht ein spannungsfreies Verbinden des Unter-
stitzungs- und AulRenmaterials und verhindert daher
Delaminierungen wahrend der Lebensdauer des
Balls. Bevorzugt werden das Aullenmaterial und das
Unterstitzungsmaterial miteinander durch eine che-
mische Bindung und / oder eine Schmelzverbindung
und / oder durch Verkleben miteinander verbunden.
[0016] In einer besonders bevorzugten Ausfih-
rungsform ist das Aul3enmaterial durchsichtig. Vor-
zugsweise wird es vor dem dreidimensionalen For-
men auf seiner Innenseite bedruckt und in zweidi-
mensionale Teilesticke geschnitten. Alternativ dazu
kann das AulRenmaterial auch dann noch bedruckt
werden, wenn es sich schon im 3D-Zustand befindet.
Verwendung finden als Aufienmaterial bevorzugt ein
thermoplastisches Elastomer, insbesondere ein ther-
moplastisches Urethan. Darliber hinaus kann das
AuBenmaterial auch ein Laminat mit einer Mehrzahl
von Schichten oder Filmen sein.
[0017] Als Unterstitzungsmaterial wird gemaf ei-
ner ersten bevorzugten Ausfiihrungsform ein aufge-
schaumtes Material verwendet, wobei das aufge-
schaumte Material vorzugsweise vor dem dreidimen-
sionalen Formen vorvulkanisiert wird. Denkbar ist je-
doch auch das Material direkt im Spritzgussverfahren
in die Form zu injizieren. Besonders bevorzugt ist das
aufgeschaumte Material ein EVA — und / oder ein La-
tex-Schaum und / oder ein PU-Schaum. Alternativ
dazu kann jedoch auch ein dreidimensionales Netz-
material oder eine Abfolge mehrerer unterschiedli-
cher Lagen aufgeschaumter Materialien als Unter-
stitzungsmaterial verwendet werden.
[0018] Vorzugsweise wird ein zusatzliches Subst-
ratmaterial, insbesondere ein textiles Material unter-
halb des Unterstlitzungsmaterials angeordnet, um
den gesamten Schichtaufbau weiter zu verstarken.
[0019] Gemal eines weiteren Aspekts betrifft die
vorliegende Erfindung ein Verfahren zur Herstellung
eines Balls durch Verbinden von dreidimensionalen
Teilstiicken hergestellt nach einem dem oben erlau-
terten Verfahren. Dazu sind beispielhaft die folgen-
den Vorgehensweisen denkbar:
a) die dreidimensional geformten Teilstiicke wer-
den auf eine gegebenenfalls verstarkte Blase auf-
geklebt;
b) die dreidimensional geformten Teilsticke wer-
den auf eine Karkasse, die zwischen der Blase
und der durch die Teilstiicke gebildeten Aulien-
schicht liegt, geklebt; oder
c) die dreidimensionalen Teilstiicke bilden, nach-
dem sie miteinander verbunden worden sind, eine
selbsttragende Struktur und benétigen keine wei-
teren Bauteile.

[0020] Vorzugsweise wird der Ball in einem weiteren
Verfahrensschritt aufgeblasen. Dabei entsprechen
die dreidimensionalen Teilstlicke in ihrer Ausgangs-
konfiguration einem kleineren Radius als im aufge-
blasenen Zustand des Balls, um durch die resultie-
rende Dehnung der Teilstiicke die bendtigte Elastizi-
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tat sicherzustellen.

[0021] Weitere bevorzugten Ausflhrungsformen
der erfindungsgemaflem Verfahren bilden den Ge-
genstand weiterer abhangiger Patentanspriche.

Ausfiihrungsbeispiel
4. Kurze Beschreibung der Zeichnung

[0022] In der folgenden detaillierten Beschreibung
werden derzeit bevorzugte Ausflhrungsformen der
Erfindung unter Bezugnahme auf die Zeichnung be-
schrieben, in der zeigt:

[0023] Fig. 1a — e: Schematische Darstellung der
Schritte des Verfahrens gemal einer ersten bevor-
zugten Ausfiihrungsform;

[0024] Fig.2a - e: Schematische Darstellung der
Schritte des Verfahrens gemal einer zweiten bevor-
zugten Ausfiihrungsform;

[0025] Fig. 3: Schematische Darstellung der unter-
schiedlichen Radii nach dem Verbinden der einzel-
nen Teilstiicke und nach dem Aufblasen des Balls;
und

[0026] Fig. 4: Schematische Darstellung der Her-
stellung von zweidimensionalen Paneelen gemal ei-
nes Verfahrens aus dem Stand der Technik.

5. Detaillierte Beschreibung von bevorzugten Aus-
fuhrungsformen

[0027] Im folgenden werden bevorzugte Ausflih-
rungsformen des erfindungsgemalen Verfahrens zur
Herstellung von dreidimensionalen Teilstlicken eines
Balls am Beispiel der Fertigung von Sechsecken oder
Finfecken fur einen Fulball detailliert erlautert. Es
versteht sich jedoch, dass das Verfahren auch fir die
Herstellung von Teilsticken fur andere Balle, bei-
spielsweise Handballe, Volleyballe, Rugbyballe oder
Basketbdlle etc. verwendet werden kann. Mit dem er-
findungsgemafien Verfahren kénnen Teilstlicke in
den unterschiedlichsten Formen, beispielsweise
auch zur Bildung eines Puzzle-artigen Musters auf
der Balloberflache hergestellt werden. Bei Verwen-
dung eines Puzzle-artigen Musters kann es zudem
zu einer formschliissigen Verbindung zwischen den
Teilsticken kommen. Die einzelnen Teile werden
quasi miteinander verzahnt.

[0028] Fig. 1 zeigt eine erste Variante des Verfah-
rens. Danach wird zunachst in dem in Fig. 1a sche-
matisch gezeigten Schritt eine bestimmte Menge an
reaktivem PU-Schaum 10 in eine Form 1 eingefullt.
Dabei kann es sich beispielsweise um einen vorvul-
kanisierten PU-Vorformling handeln oder aber auch
um abgetrennte Stlicke eines in grélReren Einheiten
herstellten PU-Materials. Denkbar ist auch das Mate-
rial unmittelbar in die Form 1 zu extrudieren.

[0029] In dem in Fig. 1b dargestellten Schritt wird
daraufhin das PU-Material 10 dreidimensional umge-
formt. Dazu expandiert und vulkanisiert das auf-
schaumende Material 10 gegebenenfalls unter Ein-

wirkung von Warme und Druck, in den durch die un-
tere Form 1 und den von oben einwirkenden Stempel
2 definierten Hohlraum. Wie in Fig. 1b schematisch
dargestellt, ist die untere Form 1 so gekrimmt, dass
der entstehende dreidimensionale Formkd&rper 10
aus aufgeschdumtem Material eine abgerundete
Form aufweist, deren Unterseite 12 einem Ausschnitt
der Oberflache des spateren Balls entspricht. Der
entstandene Formkoérper 10 bildet zumindest eine
Unterstitzungslage, die hinter einem im folgenden
erlauterten AulRenmaterial 20 angeordnet ist, um
dem fertigen Ball dauerhaft die gewiinschte Elastizi-
tat zu verleihen.

[0030] Neben dem erwahnten PU-Schaum kénnen
auch Schaume aus EVA (Ethylenvinylacetat) oder
aus einem Latexmaterial Verwendung finden. Auch
der Einsatz eines dreidimensionalen Netzmaterials
als Unterstiitzungsmaterial oder die Anordnung meh-
rerer Schaumlagen mit oder ohne eingelagerten
Netzschichten ist méglich. Die Auswahl richtet sich
dabei neben den Materialkosten nach dem voraus-
sichtlichen Einsatzzweck des Balls.

[0031] Daruber hinaus kann der Formkorper 10 zu-
satzliche Lagen aufweisen, beispielsweise eine Sub-
stratschicht aus einem textilen Material (nicht darge-
stellt), um die mechanische Stabilitat des spateren
Teilstlcks der Balloberflache zu erhdéhen. Beispiel-
hafte Schichtkomplexe fiir einen Fuliball sind detail-
liert in der EP 0 894 514 der Anmelderin erlautert.
[0032] In den folgenden Verfahrensschritten erfolgt
die dreidimensionale Formung des Auflenmaterials
20 und die abschlieRende Verbindung mit dem unter-
stitzenden Formkérper 10. Verwendet werden als
AulBenmaterialien bevorzugt thermoplastische Elas-
tomere. Besonderes geeignet sind thermoplastische
Urethane, die auch durchsichtig hergestellt werden
kénnen. Dies ermdglicht Muster, Texte oder Grafiken
auf die Innenseite des AulRenschicht zu drucken oder
in anderer Weise aufzubringen, die damit zum einen
gut sichtbar sind und zum anderen gegen einen vor-
zeitigen Abrieb wirksam geschitzt sind. Die dreidi-
mensionale Formung ermdglicht es, vergleichsweise
grolRe Teilstiicke zu verwenden, wodurch sich eine
groBere Freiheit bei der Auswahl der verwendeten
Designs fur die Gestaltung des Balls ergibt, da unter-
brechende Nahte etc. entsprechend seltener auftre-
ten.

[0033] Nach der Vorbehandlung wird das Auf3en-
material 20 in passende, im wesentlichen zweidimen-
sionale Ausgangsflachen zurechtgeschnitten. Nach
der in Fig. 1d nur schematisch gezeigten Warmebe-
handlung — beispielsweise durch Bestrahlung mit In-
frarotlicht oder mit einem Warmluftgeblase — wird die
Ausgangsflache durch einen beweglichen Stempel 3,
der sich in eine korrespondierende Form 4 hineinbe-
wegt, tiefgezogen. Auf der Unterseite des Stempels 3
ist dabei das in den Verfahrensschritten 1a, b herge-
stellte Formteil 10 angeordnet. Durch diese bevor-
zugte Anordnung stimmen die Form und die Abmes-
sungen der Innenflache 21 des tiefgezogenen Au-
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Renmaterials 20 automatisch mit der Aufienflache 12
des Formkorpers 10 Uberein. Beide entsprechen im
wesentlichen einem Ausschnitt der Oberflaiche des
spateren Balls. Das abschlielRende Verbinden des
Formkérpers 10 und des tiefgezogenen AulRenmate-
rials 20, entlang der Beriihrungsflachen 12, 21 kann
entweder simultan im selben Verfahrensschritt oder
spater getrennt erfolgen. Dabei kann beispielsweise
eine chemische Bindung, eine Schmelzverbindung
oder eine Klebeverbindung verwendet werden. Auch
Mischformen sind denkbar. Nach der Verbindung des
tiefgezogenen AulRenmaterials 20 mit dem Formkor-
per 10 ist das Teilstlck fertig und steht zum Verbin-
den mit weiteren dreidimensionalen Teilstiicken be-
reit, um einen vollstandigen Ball zu bilden. Denkbar
ist aber auch, dass das dreidimensionale Teilstlick
aus Formkorper 10 und AulRenmaterial 20 zunachst
nachbearbeitet wird, beispielsweise durch Lackieren
oder eine chemische Nachbehandlung, etc. um be-
sondere Elastizitidtseigenschaften zu erreichen.
[0034] Wie in Fig. 1e gezeigt, ist die Ausgangsfla-
che des Aulenmaterials 20 bevorzugt geringflgig
grofer als die Unterseite 12 des Formkorpers 10 be-
messen, so dass der aufgeschdumter Formkdrper 10
nicht nur unten sondern auch auf seinen Seiten vom
AuRenmaterial 20 umschlossen wird. Dies erleichtert
die Verbindung mit weiteren Teilsticken um einen
Ball zu bilden, beispielsweise durch Vernahen oder
das gegenwartig bevorzugte Verkleben entlang der
abgewinkelten Randbereiche. Gleichzeitig wird durch
die abgewinkelten Randbereiche verhindert, dass
Feuchtigkeit an den aufgeschaumten Formkérper 10
gelangt und die Formstabilitdt und das Gewicht des
fertigen Balls negativ beeinflusst. Dartber hinaus
kénnen die Bereiche zwischen den Teilsticken mit ei-
nem zusatzlichen Material versiegelt werden, wo-
durch die Wasseraufnahme des Balls drastisch ver-
ringert wird.

[0035] Bei einer in den Figuren nicht gezeigten Ab-
wandlung des Verfahrens wird flissiges TPU uber
den Formkorper 10 gegossen, um daraufhin zu er-
starren oder der Formkérper 10 bildet zusammen mit
einem weiteren Werkzeug (nicht gezeigt) einen klei-
nen Hohlraum fir den Spritzguss des auReren Mate-
rials 20. Gemeinsam ist diesen Abwandlungen mit
der oben beschriebenen Ausfiihrungsform, dass in
allen Fallen der Formkdérper 10 unmittelbar zur dreidi-
mensionalen Formgebung des Aufllenmaterials 20
verwendet wird.

[0036] Die Fig. 2a — e zeigen eine weitere bevor-
zugte Ausfuhrungsform des Verfahrens, die auf dem
umgekehrten Prinzip beruht. In dieser Variante wird
zunachst das AulRenmaterial 20 des spateren Teil-
stiicks dreidimensional vorgeformt. In den Fig. 2a - ¢
ist dabei wiederum ein Tiefziehvorgang dargestellt,
es sind jedoch auch andere Methoden denkbar, bei-
spielsweise Vakuumformen, Blasformen, Spritzgie-
Ren, Aufsprihen oder ahnliches.

[0037] Nach der Formung des Ausgangsmaterials
20 bildet dieser bereits fertige Bestandteil eine untere

Form, in der mit Hilfe eines beweglichen Stempels 3
und gegebenenfalls unter der Anwendung von War-
me und Druck der Formkdérper 10 ausvulkanisiert
wird. Die genauen Verfahrensparameter fir diesen
Prozess hangen von dem verwendeten aufschau-
menden Material (PU, EVA, Latex, etc.) ab. Alternativ
kann das Material fiir den Formkérper 10 fir eine
Herstellung im Spritzgussverfahren auch direkt in die
Form, in der sich das Aullenmaterial 20 bereits befin-
det, injiziert werden.

[0038] Man erkennt, dass auch bei dieser Variante
des Verfahrens der resultierende Formkérper 10 und
das dreidimensional geformte AuRenmaterial 20
Ubereinstimmende Aufien- bzw. Innenmalle aufwei-
sen und sich daher ohne weiteres zum fertigen Teil-
stlick verbinden lassen. Die Verbindung der beiden
Bestandteile kann auch hier durch eine chemische
Bindung, eine Schmelzverbindung und / oder zusétz-
liches Verkleben erfolgen, gegebenenfalls direkt
beim Vulkanisieren des Formkdrpers 10. In jedem
Fall ist die entstandene Verbindung trotz der deutlich
erkennbaren dreidimensionalen Krimmung im we-
sentlichen frei von mechanischen Spannungen zwi-
schen Formkérper 10 und Aufienmaterial 20 und
kann daher dauerhaft den auftretenden Belastungen
widerstehen ohne, dass sich der Formkdrper von der
AuRenschicht I6st oder in sich zusammenbricht.
[0039] Alternativ zu den beschriebenen Ausfiih-
rungsformen kénnen der Formkérper 10 und das
dreidimensional umgeformte Au3enmaterial 20 auch
zunachst unabhangig voneinander hergestellt wer-
den. In diesem Fall sollte durch Gbereinstimmende
Dimensionen der verwendeten Werkzeuge (Formen,
Tiefziehstempel, etc.) vorzugsweise sichergestellt
werden, dass die nach aufien gerichtete Flache des
Formkérpers 10 zur Innenseite des umgeformten Au-
Renmaterials 20 komplementdre Abmessungen auf-
weist, um eine spannungsfreie Verbindung der bei-
den Bestandteile des dreidimensionalen Teilstiicks
zu erreichen.

[0040] Die in der beschriebenen Weise hergestell-
ten dreidimensional geformten Teilstiicke kdnnen auf
unterschiedliche Weise zusammengefligt werden.
Beispielsweise kdnnen die Teilstlicke direkt auf eine
Blase geklebt werden oder es wird zwischen der Bla-
se und der AuRenhllle eine zusatzliche Karkasse an-
geordnet. Denkbar ist auch die dreidimensional ge-
formten Teilstlicke ohne weitere Komponenten direkt
miteinander zu verbinden, so dass eine selbsttragen-
de Struktur entsteht. Andere Varianten und Mischfor-
men der erlduterten Verfahren sind ebenfalls denk-
bar.

[0041] Im Ergebnis entsteht ein Ball mit einem Radi-
us R,. Dieser Radius sollte vorzugsweise geringfiigig
kleiner sein als der Radius R, des fertigen Balls.
Durch Ausblasen werden die Teilstiicke gleichmafig
vorgedehnt und ermdéglichen damit eine hohe Elasti-
zitat des fertigen Balls. Die erlauterte dreidimensio-
nale Formung der Teilsticke sichert dabei die Homo-
genitdt und Langlebigkeit der elastischen Eigen-
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schaften des Balls.
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von dreidimensiona-
len Teilstlicken eines Balls, insbesondere eines Ful-
balls, aufweisend die folgenden Schritte:

a. Bereitstellen eines Aullenmaterials (20) und zu-
mindest eines Unterstiitzungsmaterials (10);

b. Dreidimensionales Formen des AulRenmaterials
(20) in eine Form, die im wesentlichen einem Teilbe-
reich der Balloberflache entspricht;

c. Dreidimensionales Formen des Unterstitzungs-
materials (10) in eine Form, die im wesentlichen dem
Teilbereich der Balloberflache entspricht.

d. Verbinden des Aullenmaterials (20) und des Unter-
stitzungsmaterials (10) zur Bildung des Teilstlicks.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei zuerst das
Unterstitzungsmaterial (10) dreidimensional geformt
wird und danach dazu verwendet wird, das Aulen-
material (20) dreidimensional zu formen.

3. Verfahren nach Anspruch 2, wobei das dreidi-
mensional geformte Unterstitzungsmaterial (10)
dazu verwendet wird, um das Aulenmaterial (20)
durch Tiefziehen und / oder Vakuumformen und /
oder SpritzgielRen und / oder durch Tauchen des fer-
tig geformten Unterstiitzungsmaterials in das noch
flissige Auflenmaterial und / oder durch das Aufspri-
hen des AuRenmaterials auf das fertig geformte Un-
terstitzungsmaterial dreidimensional zu formen.

4. Verfahren nach Anspruch 3, wobei das dreidi-
mensional geformte Unterstitzungsmaterial (10) auf
der Unterseite eines Stempels (2) zum Tiefziehen
des AulRenmaterials (20) verwendet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, wobei zunachst
das AufRenmaterial (20) dreidimensional geformt
wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, wobei das Aulien-
material (20) durch Tiefziehen und / oder Vakuumfor-
mung und / oder Spritzgieflen und / oder durch das
Sprihen in eine Form dreidimensional geformt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, wobei das
dreidimensional geformte AulRenmaterial (20) zur
dreidimensionalen Formung des Unterstitzungsma-
terials (10) verwendet wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, wobei das dreidi-
mensional geformte Auflenmaterial (20) zumindest
teilweise als Form zum Vulkanisieren des Unterstiit-
zungsmaterials (10) verwendet wird.

9. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Aufien-
material (20) und das Unterstiitzungsmaterial (10)
getrennt voneinander dreidimensional geformt wer-

den und danach miteinander verbunden werden.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 — 9,
wobei das dreidimensional geformte Unterstitzungs-
material (10) eine AuBenflache (12) mit Abmessun-
gen aufweist, die im wesentlichen mit den Abmes-
sungen einer Innenflache (21) des dreidimensional
geformten AulRenmaterials (20) Gbereinstimmen.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 10,
wobei das AulRenmaterial (20) und das Unterstit-
zungsmaterial (10) im Schritt d durch eine chemische
Bindung und / oder durch Verschmelzen miteinander
verbunden werden.

12. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 — 10,
wobei das Auflenmaterial (20) und. das Unterstit-
zungsmaterial (10) im Schritt d miteinander verklebt
werden.

13. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 — 12,
wobei das Aufienmaterial (20) durchsichtig ist.

14. Verfahren nach Anspruch 13, wobei das Au-
Renmaterial (20) vor dem dreidimensionalen Formen
auf seiner Innenseite bedruckt und in zweidimensio-
nale Teilesticke geschnitten wird.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, wobei
vor dem Formen ein weiteres Material zur Gestaltung
des Teilstlicks eingelegt wird.

16. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 — 15,
wobei ein thermoplastisches Elastomer, insbesonde-
re thermoplastische Urethan, als Aufenmaterial (20)
verwendet wird.

17. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 — 16,
wobei ein aufgeschaumtes Material (10) als Unter-
stitzungsmaterial (10) verwendet wird.

18. Verfahren nach Anspruch 17, wobei das auf-
geschaumte Material (10) vor dem dreidimensiona-
len Formen vorvulkanisiert wird.

19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, wobei
das aufgeschdumte Material (10) ein EVA — und /
oder ein Latex-Schaum und / oder ein PU-Schaum
ist.

20. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 — 16,
wobei ein dreidimensionales Netzmaterial als Unter-
stitzungsmaterial (10) verwendet wird.

21. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 — 20,
wobei ein zusatzliches Substratmaterial, insbesonde-
re ein textiles Material unterhalb des Unterstitzungs-
materials (10) angeordnet wird.

22. Teilstick eines Balls, insbesondere eines
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FuBballs, hergestellt nach einem der Anspriiche 1 -
21.

23. Verfahren zur Herstellung eines Balls durch
Verbinden von dreidimensionalen Teilstiicken herge-
stellt nach einem der Anspriiche 1 - 21.

24. Verfahren nach Anspruch 23, wobei die Teil-
stlicke auf eine Blase oder auf eine um eine Blase
angeordnete Karkasse aufgeklebt werden.

25. Verfahren nach Anspruch 23 wobei die ver-
bundenen Teilstlcke eine selbsttragende Struktur bil-
den.

26. Verfahren nach einem der Anspriche 23 —
25, wobei der Ball in einem weiteren Verfahrens-
schritt aufgeblasen wird und die dreidimensionalen
Teilstlicke in ihrer Ausgangskonfiguration einem klei-
neren Radius entsprechen als im aufgeblasenen Zu-
stand des Balls.

27. Ball, hergestellt nach einem der Verfahren
nach einem der Anspriche 23 bis 26.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhédngende Zeichnungen

Fig. 1
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Fig. 2
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Fig. 3
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