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@ Verwendung eines Verbundstoffes zur Herstellung von Sportbéllen

@ Die vorliegende Erfindung betrifft einen Verbundstoff zur
Herstellung von Sportbillen, aus einem dreilagigen Ver-
bundstoff, wobei die duRerste Schicht eine abriebfeste
Kunststoffschicht ist, welche mit einer nach allen Richtun-
gen eine gleichmaRige Dehnung und ReiRfestigkeit aufwei-
senden zweiten Schicht aus Gewebematerial verbunden ist,
die mit einer innersten Schicht aus einem Viiesmaterial
verbunden ist.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft die Verwendung eines Ver-
bundstoffes zur Herstellung von Sportbillen, der aus
drei Lagen besteht, wobei als duBerste Schicht eine ab-
riebfeste Kunststoffschicht, als mittlere Schicht eine
Schicht aus Gewebematerial und als innere Schicht eine
flexible Vliesschicht vorgesehen ist.

Die Verwendung von Verbundstoffen fiir die Herstel-
lung von Sportbillen ist bekannt, wobei als duBerste
Schicht eine abriebfeste Beschichtung und als innere
Schicht eine elastische Kunststoffschicht oder Vlies-
schicht vorgesehen ist. Der wesentliche Nachteil bei
Verwendung derartiger Materialien fiir solche Sport-
bille besteht insbesondere darin, daB bei starkem In-
nendruck durch die mit PreBluft aufgeblasene innere
Gummiblase die Formstabilitat der Hiille nicht erreicht
wird, d. h. daB3

a. ein derartiger Ball, ohne spezielle Lamination auf
der innersten Schicht, keine perfekte gleichmiBige
Rundung aufweist, oder ein auf Prizision gearbei-
teter Ball mit der Zeit instabil wird und seine Run-
dung verliert. Es war daher bisher erforderlich, bei
solchen Hiillen ein mehrlagiges Gewebe aus Baum-
wolle, Viskose, Polyamid oder Polyester zwischen-
zulegen, wobei die Einzelgewebe aufwendig im 45°
Winkel gegeneinander verarbeitet wurden, um die
multidirektionale Stabilitdt zu bewirken;

b. bei der Herstellung solcher Verbundstoffe, z. B.
fiir die Bindung und Imprignierung Polyurethane
zur Anwendung kommen. Dabei werden die Ver-
bundstoffe hirter, insbesondere bei Kiilte.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Ver-
bundstoff vorzuschlagen, mit dem derartige Sportbiille,
die aus mehreren Stiicken zusammengenght oder ver-
schweiBt sind und eine innere Gummiblase umfassen,
bei dem vorgesehenen Innendruck der Gummiblase ei-
ne genaue kugelférmige Rundung erreichen und bei
starker Beanspruchung nicht instabil werden und dabei
eine dauerhafte weiche Sprungelastizitit aufweisen und
diese Eigenschaften auch bei groBer Kélte beibehalten.

Diese Aufgabe wird nach der Erfindung durch die
Merkmale des Hauptanspruches geldst und durch die
der Unteranspriiche gefordert.

Dadurch, daB mit der duBersten das Aussehen, die
Festigkeit und Elastizitdt bewirkenden Kunststoff-
schicht eine nach allen Richtungen eine gleichmiBige
Dehnung und ReiBfestigkeit aufweisende zweite
Schicht aus Gewebematerial verbunden ist, wird eine
GleichmiBigkeit des Verbundes bewirkt. Durch die mit
der zweiten Schicht verbundene innerste Schicht, die
aus einem Vlies besteht, wird die fiir einen Sportball
geeignete Elastizitdt erreicht. Als duBere Schicht wird
ein abriebfester Kunststoff, wie Polyurethan, Silicon-
kautschuk, Polyvinylchlorid, Polyethylen, Polypropylen,
Polyacrylat oder auch eine Gummi-Latex-Schicht ver-
wendet.

Durch die nach alien Richtungen gleichméB8ige Deh-
nung und ReiBfestigkeit des Gewebes der zweiten
Schicht, kann sich das elastische Material der duBeren
Schicht, bedingt durch den Innen-PreBdruck der aufge-
pumpten Bille, kontrolliert und absolut gleichmaBig
dehnen. Die Rundung und Prizision der Bille wird
durch dieses Gewebe-Korsett absolut formstabil gehal-
ten und das Material der #uBeren Schicht hat keine
Moglichkeit sich ungleichmiBig auszudehnen oder zu
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2

verziehen.

Eine vorteilhafte Ausfithrungsform besteht darin, daB
die zweite Schicht eine Lings- und QuerreiBfestigkeit
von 10 bis 1000 N/5 cm aufweist.

Ferner ist eine innere oder dritte Schicht aus einen
geeigneten Vliesstoff vorgesehen, die einen Druckaus-
gleich zwischen der inneren preBluftgefiillten Gummi-
blase und der duBeren Hiille bewirkt und eine gewisse
Dampfung der Elastizitit erreicht, so daB die Hiille in
ihrem Verhalten einer Lederhiille entspricht.

Die Erfindung bringt den wesentlichen Vorteil, daBl
ein mit solchem Material hergestellter Sportball eine
optimale Rundung bei stirkster Beanspruchung er-
reicht.

Stabilitatserhdhend wirkt sich dabei aus, daB die du-
Bere Beschichtung in plastischer Form direkt auf der
zweiten Schicht aus Gewebematerial aufgetragen ist
und damit eine innige Verbindung zwischen den beiden
Schichten erzielbar ist. Zusitzlich wird erreicht, daf3 Bil-
le, welche in diesem Aufbau gefertigt werden, mit héhe-
rem Druck aufgepumpt werden konnen, ohne dabei die
Form und Prizision zu verlieren. Die Nahtstellen der
Biile halten iiberdurchschnittlich lange Zeit und reien
nicht aus, wenn man das Gewebe stark genug auslegt.
Die Bille, welche mit diesem Aufbau gefertigt werden,
halten auch bei Dauereinsatz die Formstabilitit, denn
durch entsprechend starke Auslegung des Gewebes ha-
ben die Bille keine Méglichkeit, sich zu verziehen und
unrund zu werden.

Die Erfindung wird in der nachfolgenden Beschrei-
bung anhand eines in der Zeichnung dargestellten Aus-
fithrungsbeispiels niher erldutert.

In der Zeichnung ist der Aufbau des Verbundstoffes

in einem Teilquerschnitt entsprechend den Konturen
eines Sportballes dargestellt. Ausgehend von einer du-
Beren Schicht 1 aus einem hochabriebfesten Material,
z. B. auf der Basis von Polyurethan ist eine zweite Ge-
webeschicht 2 vorgesehen, die multidirektional eine
gleichmiBige Dehnung und ReiBfestigkeit besitzt. Die-
ses Gewebe besitzt eine gleichméBige Dehnungs- und
Reiffestigkeit in Lings- und Querrichtung und nimmt
die von dem Innendruck der Gummiblase 4 erzeugte
Druckspannung auf. Dadurch wird der Ball formstabil
gehalten. Diese Eigenschaften eines Materials werden
von den verschiedensten Gewebematerialien erfiillt, wie
beispielsweise  Polyestergewebe, Viskosepolyester,
Polyamidgewebe, Copolymere aus anderen Kunststof-
fen, Glasseide, Carbonfasergewebe, Nylongewebe, Ke-
ramikseide, Glasfasergewebe, und dergieichen. Als MaB
fiir die Léngs- und QuerreiBfestigkeit kann von Grofen-
ordnungen von 10 bis 1000 N/5 cm ausgegangen wer-
den. ¥ ' .
Dieses Gewebe wird direkt auf ein Trigermaterial als
innerste Schicht 3 aufgebracht, wobei diese Schicht aus
weichen und unstabilen Vliesstoffen bestehen kann.
Diese Schicht 3 hat die Aufgabe, die gewiinschte
Sprungdimpfung des Balles zu erzeugen und auch die
Spieleigenschaften fiir ein gutes Ballgefiihl und eine gu-
te Ballfithrung. Diese innerste Schicht 3 kann aus den
verschiedensten Materialien bestehen, wie beispielswei-
se aus Mikrofaservliesstoffen, coagulierten Viiesstoffen,
poromsrischen  Vliesstoffen, Polyestervliesstoffen,
Polyamidvliesstoffen, Filzen, mehrschichtigem Synthe-
sematerial, Schaumstoffen, Lederfaserstoffen, Glasfa-
servliesstoffen, Synthesekeramikfaservlies, und derglei-
chen.

Das Verbinden der Schichten 2 und 3 kann z. B. mit
Hilfe eines Polyurethan-Klebers erfolgen oder bei Ver-
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wendung entsprechender Materialien auch durch Ver-
schweiBen bzw. Anwendung eines Gummiklebers und
Vulkanisieren. Besonders bevorzugt ist ein Verbund
durch Vernadeln der beiden Materialien.

Bei der Herstellung der Verbundmaterialien hat es
sich als vorteilhaft erwiesen, zunichst die Gewebe-
schicht und die innere Vliesschicht miteinander zu ver-
binden und danach die duBere Kunststoffschicht entwe-
der als hirtbare Dispersion

— wiBrige Polyurethane
— zweikomponentige Polyurethane
— Polyurethan auf High-Solid-Basis

oder als thermoplastisches Pulver oder als vorfabrizier-
te Folie aufzubringen und durch Einwirkung von Wér-
me, entweder in einem Schmelzofen oder durch Infra-
rotstrahler aufzubringen. Der Kunststoff durchdringt
auf diese Weise teilweise das Gewebe, wodurch eine
besonders feste Verbindung erreicht wird. Entsprechen-
de Techniken sind fiir die Herstellung anderer Verbund-
werkstoffe bekannt. Weniger bevorzugt aber ebenfalls
moglich ist eine Verbindung iiber ein Bindemittel, bei-
spielsweise einen Latex- oder Silicon-Kautschuk-Kle-
ber.

Die duBere Schicht weist vorzugsweise eine lederdhn-
liche Narbung ihrer Oberfliche auf, die in {iblicher Wei-
se bei der Herstellung mit einer entsprechend gemuster-
ten Prigewalze eingeprigt oder iiber eine Releasepa-
pierbeschichtung aufgebracht wird.

Da durch die Nihte der mit dem erfindungsgemiBen
Verbundmaterial hergestellten Bille und teilweise auch
durch Poren der Deckschicht, Wasser in das Innere ein-
treten kann, welches sich kapillar in der Gewebe- bzw.
Vliesschicht verteilen und damit Gewicht und Elastizitit
des Balles verandern kodnnte, hat es sich weiterhin als
vorteilhaft erwiesen, durch eine Hydrophobierung die-
ser Materialien ein Eindringen von Wasser zu verhin-
dern.

Als Hydrophobierungsmittel sind Losungen oder
Emulsionen von bekannten Produktgruppen, wie Alu-
minium- und Zirkonsalzen, hdheren Fettsduren, fettsdu-
remodifizierten Melaminen sowie bevorzugt von Silico-
nen, Fluorsiliconen und Fluorcarbonharzen geeignet.
Eine weitere Mdglichkeit besteht darin, die zuvorge-
nannten Komponenten mit Polyurethan-Dispersionen
zu kombinieren oder eine Hydrophobierung ganz auf
Dispersionsbasis durchzufiihren.

Die Hydrophobierungsmittel konnen entweder nach
der Herstellung des Verbundwerkstoffes aufgebracht
werden oder Vlies und Gewebe vor der Laminierung
mit dem #uBeren Kunststoffbelag damit imprigniert
werden. Eine vorherige Imprignierung erweist sich als
vorteilhaft, wenn das Hydrophobierungsmittel mit ei-
nem Losungsmittel aufgebracht wird, in dem die dullere
Hiille angelost werden konnte. Eine nachtrigliche Im-
priagnierung ist notwendig, wenn das Hydrophobie-
rungsmittel die Haftung zwischen duBerer Kunststoff-
hiille und Gewebe bzw. zwischen Gewebe und Vlies
beeintrichtigen wiirde. Geeignete Haftvermittler kon-
nen fiir solche Fille eingesetzt werden. Da die Hydro-
phobierungsmittel die Poren im Gewebe bzw. Vlies
nicht fiillen, sondern nur die Fasern diinn iiberziehen,
bleibt das Material luftig und atmungsaktiv.

Weiterhin sollen die Sportbille in einem weiten Tem-
peraturbereich einsetzbar sein, beispielsweise zwischen

—10 und +50°C. Um insbesondere bei tiefen Tempera-
turen ein Versproden der Kunststoffe zu verhindern
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kann es daher vorteilhaft sein, an sich bekannte Weich-
macher (Phthalsiureester, Adipate etc.) zuzusetzen. Um
eine Migration der meist 8ligen Weichmacher im Ver-
bund zu inhibieren, ist es ferner mdglich, diese mit dem
Synthesematerial zu vernetzen oder anzukondensieren.

Da fiir die verschiedenen Arten von Sportbillen
(FuBball, Handball, Volleyball etc.) eine unterschiedliche
GroBe, ein unterschiedliches Gewicht und ein unter-
schiedlliches Sprungverhalten gefordert wird, ist es bei
einem nicht speziell an den Verwendungszweck ange-
paBten Verbundstoff eventuell notwendig, durch Einfi-
gen weiterer Vlies- oder Gewebeeinlagen zwischen
Hiille und Gummiblase, diese Eigenschaften einzustel-
len.

Patentanspriiche

1. Verbundstoff zur Herstellung von Sportbéllen
aus einem dreilagigen Verbundstoff, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die #uBerste Schicht (1) eine
abriebfeste Kunststoffschicht ist, welche mit einer
nach allen Richtungen eine gleichméaBige Dehnung
und ReiBfestigkeit aufweisenden zweiten Schicht
(2) aus Gewebematerial verbunden ist, die mit einer
innersten Schicht (3) aus einem Vliesmaterial ver-
bunden ist.

2. Verbundstoff gema Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die zweite Schicht (2) eine
Langs- und QuerreiBfestigkeit von 10 bis 1000 N/
5 cm aufweist und aus Polyestergewebe, Viskose-
polyester, Polyamidgewebe, Copolymere aus ande-
ren Kunststoffen, Glasseide, Carbonfasergewebe,
Nylongewebe, Keramikseide oder Glasfasergewe-
be besteht.

3. Verbundstoff gemaB Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB8 die duBerste Schicht (1) aus
Polyurethan, Siliconkautschuk, Polyvinylchlorid,
Polyethylen, Polypropylen, Polyacrylat oder auch
einer Gummi-Latex-Schicht besteht.

4. Verbundstoff gemaB einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichne:, daB die Kunststoff-
schicht auf die Gewebeschicht als hirtbare Disper-
sion oder thermoplastische Masse aufgebracht
wird.

5. Verbundstoff gem#B einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB der Vliesstoff der
innersten Schicht (3) aus Mikrofaservliesstoffen,
coagulierten Vliesstoffen, poromerischen Vliesstof-
fen, Polyestervliesstoffen, Polyamidvliesstoffen, Fil-
zen, mehrschichtigem Synthesematerial, Schaum-
stoffen, Lederfaserstoffen, Glasfaservliesstoffen,
Synthesekeramikfaservlies, und dergleichen be-
steht.

6. Verfahren gemiB einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Schicht (2) mit der
innersten Schicht (3) durch Vernadeln verbunden
ist.

7. Verfahren gemiB einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dafl die Schichten (2) und
(3) hydrophobiert sind.

8. Verfahren gemiB Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Hydrophobierungsmittel Losun-
gen oder Emulsionen von bekannten Produktgrup-
pen, wie Aluminium- und Zirkonsalzen, hdheren
Fettsiuren, fettsiuremodifizierten Melaminen so-
wie bevorzugt von Siliconen, Fluorsiliconen und
Fluorcarbonharzen verwendet werden,

9. Sportbille bestehend aus einem Verbundstoff ge-
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miB einem der Anspriiche 1 bis 8 und einer aufblas-
baren inneren Gummiblase (4).

10. Sportbille gemaB Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwischen der Hiille und der Gummi-
blase weitere Vlies- oder Gewebeschichten ange- s
ordnet sind.

Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen
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