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FuRball

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur
Herstellung eines Balls 10, insbesondere eines Ful3balls.
Das erfindungsgemal3e Verfahren umfal3t die folgenden
Schritte: Aufrakeln eines transparenten flissigen Kunst-
stoffes auf eine Tragerfolie und nachfolgendes Verfesti-
gen des flissigen Kunststoffes, um eine transparente
Kunststoffschicht zu erzeugen; Bedrucken der verfestig-
ten transparenten Kunststoffschicht 22 mit einem ge-
wiinschten Muster oder mit Zeichen 24; Aufrakeln eines
zweiten fllssigen Kunststoffes auf die verfestigte, trans-
parente und nunmehr bedruckte Kunststoffschicht 22, 24
und nachfolgendes Verfestigen des zweiten fllssigen
Kunststoffes, um ein Schichtenensemble 22, 24, 26 zu er-
zeugen. Abschlie3end wird das Schichtenensemble 22,
24, 26 geschnitten, um Ballelemente zu erzeugen, die
dann nachfolgend auf einer aufblasbaren Blase 9 zusam-
mengefligt werden, um den Ball 10 zu erzeugen. Gemal3
einer bevorzugten Ausfihrungsform kann eine weitere
Schicht eines aus einem Matrixmaterial 52 und im we-
sentlichen formbesténdigen, elastischen Festkérpern 54
bestehenden syntaktischen Materials 50 auf die innenlie-
gende Seite des Schichtenensembles 22, 24, 26 aufgera-
kelt werden.
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Beschreibung
1. Technisches Gebiet

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung eines Balls, insbesondere eines FuBballs.

2. Stand der Technik

Im Stand der Technik sind unterschiedliche Verfahren zur
Herstellung von Billen bekannt. Neben den Billen einfach-
ster Machart (einschichtige Kunststoffbille) fanden im
Hochqualititsbereich insbesondere handgenghte Bille Ver-
wendung.

Ein bekanntes Verfahren zur Herstellung insbesondere
von handgenéhten FuBbillen, Rugbybillen, Handbéllen etc.
ist beispielsweise in dem Dokument WO 95/09034 be-
schrieben. Der Aufbau eines derartigen vorbekannten Balls
sowie sein Herstellungsverfahren wird im folgenden unter
Bezugnahme auf die Fig. 5 beschrieben.

Dargestellt ist in Fig. 5 ein Ball 10 vom handgenéhten
Typ. Wie man der Figur entnehmen kann, weist der Ball 10
einen aufblasbaren Blasenkern 9 auf, der beispielsweise aus
vulkanisiertem Latex bestehen kann. In dem Blasenkern 9
befindet sich ein Ventil (nicht dargestellt), mit dem der Ball
nach Fertigstellung aufgeblasen werden kann. Auf dem Bla-
senkern 9 befinden sich im dargestellten Beispiel drei
Schichtkomplexe: Verwendung findet als Hinterschicht-
komplex (auch "Backing-Komplex" genannt) eine Struktur
12, die beispielsweise aus zwei oder mehreren (im darge-
stellten Beispiel drei) Gewebeschichten bestehen kann. Die
unterschiedlichen Gewebeschichten werden miteinander
mittels geeigneter Bindemittel (iiblicherweise Dispersionen
in wiBriger Losung) verbunden. Als Mittelschichtkomplex
13 wird eine Schicht aus Polyethylenschaum (PE) verwen-
det. SchlieBlich besteht im dargestellten Beispiel der Ober-
schichtkomplex 14 aus einer transparenten Folie. Bei die-
sem vorbekannten Ball befinden sich die dekorativen Mar-
kierungen 15 des Balls (Ornamente, Hinweise auf die Her-
stellerfirma und eingetragene Warenzeichen etc.) zwischen
der transparenten Schicht 14 und der Schicht aus Polyethy-
lenschaum 13.

Hergestellt wird ein derartiger vorbekannter Ball 10, in-
dem auf die innere Seite einer fertigen transparenten Auf3en-
schicht 14 die dekorativen Markierungen 15 aufgebracht
werden. Anschlieend werden der Mittelschichtkomplex 13
und der Hinterschichtkomplex 12 auf die bedruckte Seite
der transparenten Deckschicht 14 auflaminiert. Anschlie-
Bend wird das (groBflachig hergestellte) Laminat gestanzt,
um flachige Formen (die tiblichen Drei-, Fiinf- oder Sechs-
ecke) zu erzeugen, die im zusammengefiigten Zustand eine
Hohlkugel ergeben. Die Ballelemente werden dann von
Hand vernéht und die so hergestellte Ballhiille wird dann auf
den aufblasbaren Kern 9 aufgelegt (wenn es sich um einen
laminierten Ball handelt), bzw. der aufblasbare Kern 9 wird
vor dem Schlieen in die so hergestellte Ballhiille eingefiigt
(wenn es sich um einen handgenzhten Ball handelt).

Bei einem Ball vom nicht-handgenihten Typ, bei dem ein
aufblasbarer Kern mit einer multidirektionalen Filaments-
truktur umwickelt wird, die mittels einer vulkanisierbaren
Verbindung stabilisiert und zusammengehalten wird, kann
der gemi4l dem obigen Verfahren hergestellte Oberschicht-
komplex 14 mit Hilfe eines nichtgewobenen Materials (ei-
nes Filz oder Vlieses) in entsprechend vorgesehene Ausneh-
mungen in der Filamentstruktur eingeklebt werden.

Derartige vorbekannte Bille sowie das geschilderte Her-
stellungsverfahren weisen jedoch die folgenden Nachteile
auf: Zum einen sind die Flugbahneigenschaften derartiger
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Bille infolge der Struktur der duleren Hiille nicht optimal.
Gleiches gilt fiir die Pralleigenschaften und das StoBverhal-
ten des Balles. Weiterhin besteht ein Nachteil des oben be-
schriebenen Herstellungsverfahrens darin, dal infolge des
Auflaminierens der Schaumstoffschicht 13 auf die be-
druckte, vorgefertigte Folie 14 die Verbindung dieser
Schichten miteinander nicht optimal ist, was sich nachteilig
auf die Abriebfestigkeit der Markierungen 15 auswirkt.
Weiterhin sind die fiir die transparente Folie verwendeten
PU-Folien zwar lichtstabilisiert, sie sind aber nicht lichtecht.
Dadurch kann durch die Klebeverbindung ein unerwiinsch-
tes "Gelbwerden" des Balles auftreten. Schlie8lich haben
die transparenten PU-Folien den Nachteil, daB sie in einem
nassen Umfeld rutschig werden, was die Bélle schwer kon-
trollierbar macht.

Aus der europiischen Patentanmeldung 0 598 524 ist ein
aufblasbarer Sportball bekannt, der neben einer aufblasba-
ren Blase eine diese umgebende Umbhiillung aufweist. Die
Umhiillung besteht aus einem Laminat, das neben einer 4u-
Beren Abriebschicht wenigstens eine weitere Schicht aus ge-
webtem Material umfaBt, die mit der duBeren Schicht ver-
bunden ist, wobei die zusitzliche Schicht Garne mit einem
hohen Elastizitdtsmodul enthlt.

Aus der deutschen Offenlegungsschrift 43 39 677 ist ein
Sportball bekannt, dessen Umhiillung aus einem 3-lagigen
Verbundstoff besteht, wobei die duBlerste Schicht eine ab-
riebfeste Kunststoffschicht ist, welche mit einer nach allen
Richtungen eine gleichmifige Dehnung und Riffestigkeit
aufweisenden zweiten Schicht aus Gewebematerial verbun-
den ist. Letztere ist mit der innersten, aus einem FlieBmate-
rial bestehenden Schicht verbunden.

Schlielich offenbart die deutsche Offenlegungsschrift
690 02 110 einen Ball, dessen AuBenschicht aus einem Inte-
gralschauin aus Polyurethan oder Polyurethan-Polyharn-
stoff besteht. GemiR einer bevorzugten Ausfithrungsform
wird eine derartige AuBenschicht zusammen mit einer In-
nenhiille verwendet, wie beispielsweise einer Blase aus Bu-
tylkautschuk oder Butyl-Isopren. Auch kann die Innenhiille
aus einem Polyither-Ester-Kopolymer hergestellt sein, in
das Glas oder Kieselsdure in Form von hohlen Mikrokiigel-
chen eingemischt ist, die gegentiber einer Kompression wi-
derstandsfahig sind.

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren zu der Herstellung eines Balls bereitzustellen, das
die Herstellung von Billen in hoher Qualitét erlaubt.

3. Zusammenfassung der Erfindung

Die oben genannten Probleme werden erfindungsgemii
durch ein Verfahren zur Herstellung eines Balls nach Patent-
anspruch 1 gelost.

Im einzelnen umfaft die vorliegende Erfindung ein Ver-
fahren zur Herstellung eines Balls, insbesondere eines FuB3-
balls, das die folgenden Schritte umfaBt:

a. Aufrakeln eines transparenten fliissigen Kunststof-
fes auf eine Trigerfolie und nachfolgendes Verfestigen
des flussigen Kunststoffes, um eine transparente
Kunststoffschicht zu erzeugen;

b. Bedrucken der verfestigten transparenten Kunst-
stoffschicht mit einem gewiinschten Muster oder Zei-
chen;

c. Aufrakeln eines zweiten fllissigen Kunststoffes auf
die verfestigte, transparente und nunmehr bedruckte
Kunststoffschicht und nachfolgendes Verfestigen des
zweiten fliissigen Kunststoffes, um ein Schichtenen-
semble zu erzeugen;

d. Schneiden des Schichtenensembles, um Ballele-
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mente zu erzeugen; und
e. nachfolgendes Zusammenfiigen der Ballelemente
auf einer aufblasbaren Blase, um den Ball zu erzeugen.

Das erfindungsgemiBe Verfahren zur Herstellung eines
Balls unterscheidet sich von dem oben geschilderten vorbe-
kannten Herstellungsverfahren dadurch, daB3 keine vorgefer-
tigte transparente Kunststoffolie verwendet wird, sondern
zundchst lediglich vorzugsweise ein Hochglanztrennpapier,
auf das ein transparenter flissiger Kunststoff mittels eines
Streichrakels aufgerakelt wird. AnschlieBend wird der auf-
gerakelte fliissige Kunststoff vorzugsweise mittels einer
Wirmebehandlung in einem Ofen verfestigt, und dann be-
druckt. Auf die so hergestellte transparente bedruckte
Kunststoffschicht wird in einem zweiten Herstellungsvor-
gang erneut ein fliissiger Kunststoft aufgerakelt, und wie die
erste Kunststoffschicht vorzugsweise durch Einwirkung von
Wirme mittels eines Ofens verfestigt.

Das auf diese Art und Weise hergestellte Schichtenen-
semble zeichnet sich dadurch aus, daB3 durch das Aufrakeln
der zweiten fliissigen Kunststoffschicht und ihr nachfolgen-
des Verfestigen eine besonders innige Verbindung der zwei
Schichten erzielt werden kann, die im Hinblick auf ihre ela-
stischen Eigenschaften sich so verhilt, als wiirde sie ledig-
lich aus einer Schicht bestehen. Die auf die Riickseite der er-
sten verfestigten Kunststoffschicht aufgedruckten Markie-
rungen werden durch das Aufrakeln der zweiten fliissigen
Kunststoffschicht gleichsam eingegossen und dadurch ver-
siegelt, so daB die Markierungen gegeniiber innerhalb der
AuBenhiille auftretenden Reibungskriften duflerst abriebre-
sistent sind.

Gemil einer bevorzugten Ausfithrungsform der vorlie-
genden Erfindung wird auf das die erste verfestigte Kunst-
stoffschicht, die Muster- oder Zeichenschicht und die zweite
verfestigte Kunststoffschicht umfassende Schichtenensem-
ble ein syntaktisches Material vorzugsweise aufgerakelt.
Syntaktische Materialien sind Mischungen, die aus einem
Matrixmaterial bestehen, in das im wesentlichen formbe-
stindige Festkorper eingemischt sind.

Eine Unterklasse der syntaktischen Materialien, die ge-
miB der vorliegenden Erfindung besonders bevorzugt sind,
sind syntaktische Schiume, die im Gegensatz zu herkémm-
lichen Schdumen nicht mittels eines chemischen Treibmit-
tels oder Wasser expandiert werden, sondern durch Einmi-
schung von elastischen, bevorzugterweise sphérischen
Hohlkugeln.

Die gemdlB der vorliegenden Erfindung besonders bevor-
zugten Mikrokugeln kénnen im Handel beispielsweise unter
der Warenbezeichnung "DUALITE" bezogen werden.
DUALITE-Hohlkugeln sind ballonartige geschlossene
Sphéren, die entweder mit Luft oder mit einem anderen ge-
eigneten Gas gefiillt sein kénnen, wodurch sie auf der einen
Seite kompressibel werden, und auf der anderen Seite ihre
urspriingliche Form wieder einnehmen, sobald der auf sie
einwirkende Druck nachldft. Derartige weiche Mikrokugeln
sind extrem druckresistent und platzen erst bei sehr hohen
Driicken.

Die obigen Eigenschaften fithren dazu, dal syntaktische
Schiume exzellente Elastizitdtseigenschaften haben, was zu
exzellenten Prallcharakteristiken fiihrt, wenn sie in Billen
und insbesondere in Fulbillen verwendet werden.

Syntaktische Schédume sind an sich bekannt. Sie finden
insbesondere in der Luft- und Raumfahrttechnik Verwen-
dung, wo ein hoher Bedarf an Epoxidharz oder #hnlichen
technischen Harzen als Baustoff besteht. Ein Nachteil von
reinem Epoxidharz besteht jedoch darin, dafl es eine erheb-
liche Dichte und somit ein erhebliches Gewicht hat, und
man ihn zur Gewichtsverminderung nicht schdumen kann.
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Aus diesem Grund wurde erwogen, Glashohlkugeln in Ep-
oxidharz einzubetten, um deren Gewicht zu vermindern und
die Stabilitdt zu erhthen. Bislang wurden jedoch syntakti-
sche Schidume lediglich dazu verwendet, die Stabilitit des
Matrixmaterials zu erhohen, und gleichzeitig sein Gewicht
zu vermindern.

Die Verwendung von syntaktischen Schdumen in duferen
Hiillen von Béllen ist bislang nicht in Erwdgung gezogen
worden.

Die erfindungsgemil hergestellten Bille erreichen die
von der FIFA verlangten Spezifikationen und sind sogar bes-
ser, haben optimale Prall- und Flugbahneigenschaften, fiih-
len sich am FuB} "weich" an, sind schnell im Flug und erlau-
ben ein optimales Handling sowie eine optimale Ballkon-
trolle. Ferner weisen die erfindungsgemill hergestellten
Bille eine hohe Rundheit und Formstabilitit auf, sowie eine
hohe Abriebfestigkeit und zeigen eine geringe Wasserauf-
nahme.

4. Kurze Beschreibung der Zeichnung

Im folgenden werden unter Bezugnahme auf die Zeich-
nung die gegenwirtig bevorzugten Ausfiihrungsformen der
vorliegenden Erfindung beschrieben. Es zeigt:

Fig. 1 einen Querschnitt durch die erfindungsgemifie
Schichtstruktur der duferen Hiille eines Balls sowie durch
die Blase;

Fig. 2 einen Vergleich der Prallhdhen eines gemiB der
vorliegenden Erfindung hergestellten Balls mit vorbekann-
ten Béllen nach dem Stand der Technik in Abh4ngigkeit der
Temperatur;

Fig. 3 ein Diagramm, in dem die Prallgeschwindigkeit als
eine Funktion des Balldruckes eines Balls gemal der vorlie-
genden Erfindung mit vorbekannten Billen verglichen wird;

Fig. 4 ein Diagramm, in dem das Sto3verhalten eines er-
findungsgemiBen Balles als Funktion des Balldruckes mit
vorbekannten Béllen verglichen wird; und

Fig. 5 einen Querschnitt durch die Hiille eines vorbekann-
ten Balles nach dem Stand der Technik.

5. Beschreibung der bevorzugten Ausfiihrungsformen

Im folgenden werden die gegenwirtig bevorzugten Aus-
fithrungsformen der vorliegenden Erfindung unter Bezug-
nahme auf die Zeichnung beschrieben. Es wird jedoch aus-
driicklich darauf hingewiesen, daf} die vorliegende Erfin-
dung nicht auf diese Ausfithrungsformen beschrinkt ist,
sondern andere mit umfaflt. Insbesondere soll die vorlie-
gende Erfindung nicht auf FuBbille beschrinkt sein, son-
dern auf alle Arten von Béllen Anwendung finden.

In der Fig. 1 ist eine erste bevorzugte Ausfiihrungsform
eines erfindungsgemil hergestellten Balls 10 dargestellt.
Sichtbar ist ein Querschnitt durch die duBere Hiille 11 des
Balles 10. Bei der dargestellten Ausfiihrungsform besteht
die duBere Hiille 11 aus einem Oberschichtkomplex 20, ei-
nem Mittelschichtkomplex 13, und einem Hinterschicht-
komplex 12, die sich auf einem aufblasbaren Blasenkern 9
befinden (der Mittelschichtkomplex 13 und der Hinter-
schichtkomplex 12 sind lediglich schematisch dargestellt).
Der aufblasbare Blasenkern 9 weist einen mit einem Ventil
versehenen EinlaB auf (nicht dargestellt), mit dem der Ball
nach seiner Herstellung aufgeblasen werden kann. Der Hin-
terschichtkomplex 12 umfaft vorzugsweise zwei bis vier se-
parate Gewebeschichten, die aus Polyestergeweben in Pana-
mabindung oder ghnlicher Webart, oder Gewirken bestehen
konnen. Der Mittelschichtkomplex 13 besteht vorzugsweise
aus Polyethylenschaum.

Es wird darauf hingewiesen, dal der aus dem aufblasba-
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ren Blasenkern 9, dem Hinterschichtkomplex 12 und dem
Mittelschichtkomplex 13 bestehende Aufbau an sich be-
kannt ist und im Stand der Technik bei handgenihten Billen
Verwendung findet.

Gemil der ersten bevorzugten Ausfiihrungsform der vor-
liegenden Erfindung nach Fig. 1 findet das erfindungsgeméf
bevorzugt verwendete syntaktische Material im Ober-
schichtkomplex 20 Verwendung, der in der dargestellten
Ausfiihrungsform aus sechs Einzelschichten besteht.

Bei der AuBenschicht 22 handelt es sich um eine aliphati-
sche transparente Schicht, die eine extreme Festigkeit und
Abriebbestédndigkeit aufweist, und die beim Altern gegen
eine unerwiinschte gelbliche Firbung resistent ist. Bei der
néchsten Schicht 24 handelt es sich um die Markierungen,
die beim spiter zusammengesetzten Ball dessen duferes, de-
koratives Erscheinungsbild bestimmen. Da die Auflen-
schicht 22 transparent ist, scheinen die Markierungen (iibli-
cherweise Ornamente, Warenzeichen, oder sonstige Be-
schriftungen) durch die transparente Schicht 22 hindurch.
Wie spiéter im einzelnen erldutert werden wird, wird diese
Schicht auf die spiter innenliegende Seite der aliphatischen
AuBenschicht 22 mittels eines Siebdruck- oder Transfer-
druckverfahren aufgedruckt.

Bei der néchsten Schicht 26 in der Schichtfolge handelt es
sich um eine aliphatische Mittelschicht, die vorzugsweise
weil} ist, aber auch eine andere Firbung haben kann, wie
etwa leuchtend griin oder leuchtend rot. Bille in leuchtend
griin oder leuchtend rot sind insbesondere bei Spielen be-
liebt, die in der Ddmmerung stattfinden. Die Schicht 26 ver-
leiht dem spiéteren Ball sein gewohntes weilles (oder farbi-
ges) Aussehen.

Bei der néchsten Schicht 50 in der Schichtfolge handelt es
sich um die erfindungsgemifBe syntaktische Schaumschicht.
Gemil der bevorzugten Ausfithrungsform findet als Matrix-
material 52 Polyurethan Verwendung, in das Hohlkugeln 54
eingemischt werden. Es konnen jedoch auch Polyurethan-
schdume oder PVC verwendet werden. Die Hohlkugeln 54
sind im Handel beispielsweise unter der Bezeichnung
"DUALITE" von der OLW AG (Traiskirchen, Osterreich)
erhéltlich. Bei diesem Material handelt es sich um expan-
dierte thermoplastische Mikrokugeln, die aus Acryl-Nitril-
Copolymeren bestehen. DUALITE hat das Aussehen eines
weiles Pulvers, dessen spezifisches Gewicht 0,13 g/cm? be-
tragt, wobei der Durchmesser der einzelnen Mikrokugeln
etwa 701im betrdgt. Die DUALITE-Mikrokugeln weisen
eine hohe Druckstabilitit auf; sie kdnnen mit einem Druck
von bis zu 140 kg/cm? belastet werden, ohne zu brechen.
DUALITE gibt es von verschiedenen Herstellern unter ver-
schiedenen Handelsnamen in verschiedenen Dichten und
GroBen.

ErfindungsgemiB wurden unterschiedliche Mischungs-
verhiltnisse zwischen dem Matrixmaterial 52 und den Mi-
krokugeln 54 im Hinblick auf ihre Eignung zur Verwendung
in Billen untersucht. Es hat sich gezeigt, daf3 der Anteil von
Mikrokugeln 54 zu Polyurethan 52 vorzugsweise zwischen
1 Gew.-% bis 20 Gew.-% liegt, weiter bevorzugt zwischen
2 Gew.-% und 5 Gew.-%, und besonders bevorzugt bei
4 Gew.-% liegt. Die Verwendung einer Schicht 50 aus syn-
taktischem Schaum verleiht dem spéteren Ball die herausra-
genden FElastizitéts- und Pralleigenschaften (vergleiche un-
ten).

Bei der néchsten Schicht 28 in der Schichtfolge handelt es
sich um eine Klebeschicht (einem Polyurethankleber), der
dazu dient, die sechste Schicht der Schichtfolge (eine Trd-
gerschicht 30) mit dem Schichtenensemble 22, 24, 26, und
der Schicht 50 zu verbinden. Die Trégerschicht 30 besteht
bevorzugt aus einem Gewebe aus gemischtem Polyester und
Baumwolle.
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Die hervorragenden Eigenschaften eines Balls mit dem
obigen Aufbau lassen sich auf die Verwendung des erfin-
dungsgemiflen syntaktischen Schaumes zuriickfithren. Die
herkémmlich im Stand der Technik verwendete Schaum-
schicht 13 (vergleiche Fig. 5) weist ndmlich in ihrem Inne-
ren eine ungleichférmige Blidschenstruktur auf, da sie auf
herkommlichem Weg (entweder chemisch oder mit Wasser)
expandiert worden ist. Die so entstandenen Bldschen weisen
nur in Ausnahmefillen eine kugeldhnliche Form auf; iibli-
cherweise bilden sich nierenférmige, oder zufillig geformte
Lufteinschliisse. Dies fiihrt zu den ungleichmiBigen und da-
her unerwiinschten Elastizit4tseigenschaften des Balls.

Bei der vorliegenden Erfindung sind hingegen alle ver-
wendeten Hohlkugeln weitestgehend identisch; sie weisen
ein exakt definiertes Elastizitits- und Temperaturverhalten
auf. Sowohl das Elastizititsverhalten als auch das Tempera-
turverhalten des Balls kann erfindungsgemif dadurch ein-
gestellt werden, dal man die Mikrokugeln anstelle von Luft
mit einem bestimmten Gas unter einem bestimmten Druck
fiillt.

Im folgenden wird das erfindungsgeméBe Verfahren zur
Herstellung des erfindungsgemiBen Balls unter Bezug-
nahme auf die Fig. 1 beschrieben.

Zunichst wird erfindungsgemiB ein im Handel als Meter-
ware erhiltliches Hochglanztrennpapier auf einer drehbaren
Rolle gelagert und das Ende des Hochglanztrennpapiers
wird an einer Leerrolle befestigt, die mittels eines Elektro-
motors angetrieben werden kann, wodurch sich das Hoch-
glanztrennpapier auf die Leerrolle aufwickelt. Zwischen der
drehbaren Rolle und der angetriebenen Rolle befindet sich
ein Arbeitstisch, tiber den das Hochglanztrennpapier lang-
sam infolge der Rotation der angetriebenen Papierrolle ge-
zogen wird. Weiterhin befindet sich zwischen der angetrie-
benen Leerrolle und der Papierrolle ein Ofen, durch den das
Hochglanzpapier langsam hindurchgezogen wird, bevor es
sich auf die Leerrolle aufrollt.

Vor dem Ofen befindet sich eine Vorratsanordnung mit ei-
nem Streichrakel, die dazu dienen, auf das sich langsam be-
wegende Hochglanztrennpapier das fliissige aliphatische
Material der transparenten AuBenschicht 22 aufzutragen
und als gleichméBige Schicht zu verteilen. Nachdem mit
Hilfe des Streichrakels das fliissige aliphatische Material zu
einem gleichmiBigen Film verteilt wurde, durchféhrt es den
Ofen und wird dort abgeliiftet und vernetzt. Erst dann wird
es infolge der Rotation der Leerrolle auf diese aufgerollt, bis
so eine Rolle bestehend aus dem Hochglanztrennpapier und
der transparenten Auflenschicht 22 entstanden ist.

Diese Rolle wird dann anschlieBend mittels einer an sich
bekannten Siebdruck- oder Transferdruckvorrichtung mit
den gewiinschten Markierungen, Ornamenten oder dhnli-
chem bedruckt. Die derart erhaltene Rolle (nunmehr beste-
hend aus dem Hochglanztrennpapier, der AuBenschicht 22,
und dem Hinterglasdruck 24) wird nachfolgend erneut in die
oben beschriebene Vorrichtung zur Herstellung der Aufien-
schicht 22 eingefiihrt, wobei sich jedoch diesmal im Vorrats-
behilter das fliissige Material der aliphatischen, weien Mit-
telschicht befindet. Weiterhin kann der Streichrakel geeignet
umjustiert werden, um die gewiinschte Dicke der aliphati-
schen Mittelschicht 26 einzustellen.

Nachdem auch diese Schicht durch den Ofen abgeliiftet
und vernetzt worden ist, wird die so erhaltene Rolle (nun-
mehr bestehend aus dem Hochglanztrennpapier, der Auflen-
schicht 22, dem Hinterglasdruck 24 und der Mittelschicht
26) erneut in die oben beschriebene Vorrichtung zur Herstel-
lung der AuBenschicht 22 eingefiihrt. Dieses Mal befindet
sich im Vorratsbehilter jedoch der erfindungsgemifBe syn-
taktische Schaum 50. Auch dieser wird erfindungsgemaB in
der gewlinschten Dicke auf das bereits vorhandene Schich-
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tenensemble aufgerakelt und mittels des Ofens getrocknet.

SchlieBlich wird das so hergestellte Schichtenensemble
(nunmehr bestehend aus dem Hochglanztrennpapier, der
AuBenschicht 22, dem Hinterglasdruck 24, der Mittelschicht
26 und der Schicht aus syntaktischem Schaum 50) mit der
Klebeschicht 28 versehen. Erfindungsgemil erfolgt auch
dies mittels einer Vorrichtung, wie sie zur Aufbringung der
AuBenschicht 22 oben beschrieben worden ist. Allerdings
wird bei diesem letzten Schritt, bevor die aufgerakelte, noch
fltissige Klebeschicht 28 durch den Ofen gehértet wird, die
Trégerschicht 30 von oben auf die zum Ballinneren zei-
gende Seite der noch fliissigen Klebeschicht 28 aufgelegt
und mit einer Walze angeprefit. Das nunmehr vervollstidn-
digte Schichtenensemble durchféhrt dann zum Abliiften und
Vernetzen den Ofen, wobei als letzter Verfahrensschritt das
Hochglanztrennpapier vom insoweit fertiggestellten Ober-
schichtkomplex 20 abgezogen wird.

Alternativ kann der obige Herstellungsvorgang auch in
einer einzigen Herstellungsstra3e realisiert werden, bei der
die einzelnen Schichten in einzelnen Rakel-/Heizstationen
aufgebracht werden.

Der somit als Endlosbahn erhaltene Oberschichtkomplex
20 wird dann mit dem Mittelschichtkomplex 13 und dem
Hinterschichtkomplex 12 verbunden. Dies erfolgt beispiels-
weise unter Verwendung von Naturlatex. Zusitzlich kann
dieser nun vorgefertigte, mit dem Hinterglasdruck verse-
hene Oberflichenkomplex herkémmlich mit anderen Moti-
ven bedruckt werden.

SchlieBlich wird der so erhaltene Hiillenkomplex 11 ge-
schnitten (gestanzt), um die einzelnen (iiblicherweise fiinf-
oder sechseckigen) Ballelemente zu erzeugen, die anschlie-
Bend mit der Hand zum fertigen Ball 10 vernzht werden.

In der oben beschriebenen ersten Ausfiihrungsform wird
das erfindungsgeméBe syntaktische Material als Schaum-
schicht 50 im Oberschichtkomplex 20 der Ballhiille 11 ver-
wendet. Gem4R einer anderen, weiteren bevorzugten Aus-
fihrungsform der vorliegenden Erfindung ist es jedoch
gleichfalls moglich, die erfindungsgemifen Mikrokugeln
54 auch oder anstelle dessen in das Latexmaterial einzumi-
schen, mit dem der Oberschichtkomplex 20, der Mittel-
schichtkomplex 13 und der Hinterschichtkomplex 12 mit-
einander verbunden werden. Dies hat den Vorteil, da8 da-
durch zum einen die elastischen Eigenschaften des Balls
weiter verbessert werden, und zum anderen das Gewicht des
Balles reduziert werden kann, da Naturlatex an sich ein er-
hebliches Gewicht hat.

Wie oben im einzelnen beschrieben worden ist, weist der
erfindungsgemiBe Ball im Vergleich zu vorbekannten Bil-
len verbesserte Eigenschaften auf. Dies soll im folgenden
unter Bezugnahme auf die Fig. 2—4 niher erldutert werden.

In Fig. 2 wurde die Prallhche des erfindungsgeméBen
Balls mit den Prallhdhen von vorbekannten Billen vergli-
chen, und zwar bei unterschiedlichen Temperaturen. Hierbei
wurden die jeweiligen Bille aus einer Hohe von 2 Metern
fallengelassen, und die Prallhthe (=Reflexionshthe) wurde
gemessen. Verglichen wurde der erfindungsgeméBe Ball
(Wc 1998) mit den vorbekannten Billen Questra Apollo und
Questra We 1994, und zwar bei Raumtemperatur (RT), und
bei 5°C. Wie man dem Diagramm entnehmen kann, betrug
die Prallhohe des erfindungsgemifBen Balls bei Raumtempe-
ratur 1,50 m, wihrend sie bei den vorbekannten Billen le-
diglich 1,45 m bzw. 1,46 m betrug. Bei 5°C fiel der Unter-
schied noch gravierender aus: wihrend die Prallhche des er-
findungsgeméBen Balls 1,37 betrug, prallten die vorbekann-
ten Bille lediglich auf eine Hohe von 1,29 m bzw. 1,28 m.
Der Vergleich zeigt somit, dafl der erfindungsgemife Ball
nicht nur iiber bessere Pralleigenschaften verfiigt, sondern
diesbeziiglich auch eine geringere Temperaturabhingigkeit
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zeigt.

In Fig. 3 ist die Prallgeschwindigkeit als eine Funktion
des Balldruckes dargestellt, wobei erneut der erfindungsge-
méBe Ball mit den zuvor genannten vorbekannten Billen
verglichen worden ist. Wie man dem Diagramm entnehmen
kann, zeigt der erfindungsgemife Ball tiber den gesamten
dargestellten Balldruckbereich hinweg hohere Prallge-
schwindigkeiten als die vorbekannten Bille.

SchlieBlich ist in Fig. 4 das Antwortverhalten des Balles
im Hinblick auf St6Be (Schockverhalten) als eine Funktion
des Balldruckes dargestellt. Wie man dem Diagramm ent-
nehmen kann, erzeugt der erfindungsgemife Ball insbeson-
dere bei niedrigen Balldriicken weniger Aufprallschock als
die vorbekannten Bille. Dies deutet auf das bessere Elastizi-
tdtsverhalten des erfindungsgeméBen Balles hin.

Abschlieend soll festgehalten werden, daf das erfin-
dungsgemifle Konzept der Verwendung eines syntaktischen
Materials nicht auf handgenzhte Bille beschrinkt ist, son-
dern auch fiir laminierte Bélle verwendet werden kann. In
diesem Fall wird der Hinterschichtkomplex durch die Kar-
kasse ersetzt. Gleiches gilt fiir das erfindungsgemiBe Ver-
fahren zur Herstellung eines Oberschichtkomplexes fiir ei-
nen Ball.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Balls (10), insbe-
sondere eines FuBlballs, das die folgenden Schritte um-
faBt:
a. Aufrakeln eines transparenten fliissigen Kunst-
stoffes auf eine Trigerfolie und nachfolgendes
Verfestigen des fliissigen Kunststoffes, um eine
transparente Kunststoffschicht zu erzeugen;
b. Bedrucken der verfestigten transparenten
Kunststoffschicht (22) mit einem gewiinschten
Muster oder Zeichen (24);
c. Aufrakeln eines zweiten fliissigen Kunststoffes
auf die verfestigte, transparente und nunmehr be-
druckte Kunststoffschicht (22, 24) und nachfol-
gendes Verfestigen des zweiten fliissigen Kunst-
stoffes, um ein Schichtenensemble (22, 24, 26) zu
erzeugen;
d. Schneiden des Schichtenensembles (22, 24,
26), um Ballelemente zu erzeugen; und
e. nachfolgendes Zusammenfiigen der Ballele-
mente auf einer aufblasbaren Blase (9), um den
Ball (10) zu erzeugen.
2. Verfahren nach Anspruch 1, das des weiteren den
Schritt des Aufrakelns einer Schicht eines aus einem
Matrixmaterial (52) und im wesentlichen formbestén-
digen, elastischen Festkorpern (54) bestehenden syn-
taktischen Materials (50) auf die innenliegende Seite
des Schichtenensembles (22, 24, 26) umfaft.
3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, das des weiteren
den Schritt des Aufrakelns einer Klebeschicht (28) ent-
weder auf die innenliegende Seite der Schicht aus dem
syntaktischen Material (50) oder direkt auf die innen-
liegende Seite des Schichtenensembles (22, 24, 26)
umfaBt, und nachfolgendes Verkleben mit einer Tréger-
schicht (30).
4. Verfahren nach einem der vorigen Anspriiche 1 bis
3, wobei der Schritt des Verfestigens der fliissigen
Kunststoffe mittels einer Warmebehandlung erfolgt.
5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, das
des weiteren den Schritt des Bereitstellens eines Mittel-
schichtkomplexes (13) auf der inneren Seite des
Schichtenensembles (22, 24, 26) umfaft.
6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, das
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des weiteren den Schritt des Bereitstellens eines Hin-
terschichtkomplexes (12) auf der inneren Seite des
Mittelschichtkomplexes (13) umfalt.

7. Verfahren nach einem der vorigen Anspriiche 2 bis
6, das des weiteren den Schritt des Bereitstellens des
Matrixmaterials (52) des syntaktischen Materials als
Polyurethan, Polyurethanschaum oder PVC umfafit.

8. Verfahren nach einem der vorigen Anspriiche 2 bis
7, das des weiteren den Schritt des Anordnens des syn-
taktischen Materials (50) zwischen den Schichten des
Schichtenensembles (22, 24, 26) oder der Klebeschicht
(28) und der Tragerschicht (30) umfaft.

9. Verfahren nach einem der vorigen Anspriiche 6 bis
8, das des weiteren den Schritt des Verbindens des
Schichtenensembles (22, 24, 26), des Mittelschicht-
komplexes (13) und des Hinterschichtkomplexes (12)
mittels eines Verbindungsmittels umfafit, um einen 4u-
Beren Hiillenkomplex (11) zu bilden.

10. Verfahren nach Anspruch 9, bei dem das Verbin-
dungsmittel das syntaktische Material (50) umfaft.

11. Verfahren nach Anspruch 10, bei dem das Matrix-
material (52) Naturlatex ist.

12. Verfahren nach einem der vorigen Anspriiche, das
des weiteren den Schritt des Bereitstellens der Festkor-
per (54) aus thermoplastischen, expandierten, sphiri-
schen Hohlkugeln umfaft.

Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen
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