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%l objeto de la presente solicitud de Modelo de Utilidad lo
constituye un baldén para depcrte, dsz distinta constitucidn que

log hasta ahora conocidos.

Los balones deportivos é2 armazén de nyldn, conocidos en el

&

mercado y llamados de tipo amsricano, constan de los sigulentes

componentes:

- Una cédmara o vejiga normalmente de caucho, cuya misidn es
asegurar la estangueidag.

— Una carcasa adherida sobrs la cémara, formada por hilos o
tejido de fibras naturales o sintéticas, cuya funcidén es agegurar
la esfericidad permanente del baldén, manteniendo constantes sus
dimensiones bajo la presidn de hinchado, y asegurar el nervio
necesario para un vote adecuado.

— Una capa de desgaste o utilizacidn ya sea de goma o mate-
rial sintético, o bien de cuero fijado sobre la carcasa o armazén.

v la colocacidén de la

v

La fabricacidén de una cédmara delgada
carcaga o armazdén sobre la cémara, lleva consigo muchos problemas
de orden prédctico, y por tanto aumenta el coste de.fabricacién de
un balédn.

Las principales fases de fabricacidén de los balones conoci-
dos hasta ahora, son las siguientes:

12.- Confeccidén de la cémara o vejiga.

Se vierte sobre una calandra una mezcla de caucho ligero
obtenido por amasado de varios ingredientes (caucho, negro de
carbén, aceleradores, azufre, agentes de proteccién), en forma
de capas o ldminas de determinado grosor que seguidamente se re-
cortan en forma de lentillas biconvexas, gue se acoplan, de cua-
tro en cuatro, de acuerdo con su perfmetro, despubds de haber
adherido al centro de las mismas un cuerpo de védlvula previamente
moldeada.

Bsta preforma estd vulcanizada en un molde esférico hueco a
1452 C. durante 7 minutos y bajo una presiédn interna de 7 bares,

gracias a la ayuda de aire comprimido que se introduce por medio
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de un tubo gue pasa por el cuerpo de vélvula.

Conviene degtacar que las paredes no siempre tienen el mismo
espeésor, y que a menudo, en los mohtajes, se producen un relieve
y una debilidad.

22,- Confeccidn de la carcasa.

La cémara as! obtenida se hincha hasta una determinada di-
mensién, después de colocar un tapdn obturador en el cuerpo 4@
vélvula y despubs se procede, va sea al encolado por meGio de
una disolucidn de caucho de unas lentillas de tejido impregnadas
de caucho crudo, o bien al enrrollado en todos los sentidos, me-
diante una midquina especial, de una considerable extensidn de hi-
lo fino sumergido en la disolucién (como el capullo de los gusa-~
nos de seda).

Bste tejido o este hilo son los que impiden que la cédmara
aumente de volUmen desmesuradamente bajo el efecto de la presgidn
de hinchado, y permite al mismo tiempo que conserve la forma es-
férica. Téngase en cuenta que es diffcil obtener una carcasa per-
fectamente esférica. ‘

9.~ Confeccidn de la cubierta.

Se prepara una mezcla de caucho como para la cdmara o vejiga
pero suprimiendo el negro de carbén y con adicidn de cargas y co-
lorantes, se extiende la mezcla gobre una calandra en forma de
lédminag de espesor determinado que seguidamente se cortan a trozo
en forma de lentillas o medias eéferas formadas bajo vacio y que
se digponen sobre el conjunto de la cédmara-carcasa de cuatro en
cuatro, o bien de dos en dos.

Seguidamente se vulcaniza el conjunto en un molde de acabado
(con nervios y relieves) durante 15 minutos, al igual que como
para la cédmara, pero con una presidn minima de 10 bares.

Si el balén ha de tener un revestimiento exterior de cuero,
la cubierta de caucho es muy delgada, y se pegan sobre elle lasg
piezas de caucho recortadas por medio de una cola a basge de po-

livretano.
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Una vez terminado el baldn se le somete a las siguientes
pruebas:

- Control en relacidn con las normas de neso ¥ dimensiones.

— Comprobacidén de la pregién de hinchado y de la egfericidad.
Jeguidamente es deéorada con una red o marcas. Finalmente se en=-
vasa, con su aguja para hinchado y las instrucciones de menteni-
miento.

Tenemos que insistir scbre el hecho de gue este sistema de
fabricacién dé4 lugar a que se desechen muchos productos come con-
secuencia de las severas pruebas de control a que somnl sometidos,
especialmente por lo que se refiere a deficiente esfericidad.

Sorprendentemente se ha comprobado, gue se puede suprinir
la carcasa y fijar directamente la capa de desgeste sobre la cé-
mara cuando estd fabricada no en caucho, sino & base Ge un elasté-
mero de poliester de un tipo determinado que vermite que la céma-
ra no solo tenga las nzcesarias propisdades de estangusidad y de-
mds cualidades propias de una cédmara, sino que, ademds, reuna las
caracter{sticas propias de la carcasa, en cuanto a esfericicad,
mantenimiento de las dimensiones y de la presidén y rebote adecua-
do.

Por tanto esta solicitud de Modelo de Utilidad tiene por
objeto un balén para deporte, como por ejemplo futbol, rugby,
balén-volea, balén mano, baloncesto, que consta de una capa ex-—
terior de desgaste o utilizacidn de cualquier material adecuado
que envuelve a la cémara o vejiga fabricada por el procedimisnto
cldsico a partir de un polvo o lfquido, y que se caracteriza por
el hecho de que ésta cdmara forma, al mismo tiempo, una carcasa o
armazdn, gracias al hecho de que el polvo o el liquido consisten
en una resina elastdémera que comprende un producto de policonden-
sacibén de un compuesto, por lo menos del'grupo gue comprende &ci-
dos carboxflicos y ésteres de dcidos dicarboxf{licos, que ten
un peso molecular inferior a 300, con un poliakileno - oxsy -

glycol cuyo peso molecular estd comprendido entre 400 y 6000,

v
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por lo menos un diol que tisne un peso molecular inferior a 250,

como es, vor ejemplo, el producto en polvo cue se vende bajo la

g

l.arce "HYTRSL?, de la Societ2 Dupont de iemours.

La eleccidn de este material permite reducir el costs de ©
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bricacién obteniendo un baidn gue tiene, vor lo menocs, leas
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cualidades que los balones clédsicos.

Las principalzss faseg de confeccidn el baldn son las si-
guientes:

12.- Tormacidn de la cdmara-carcasa.

3e moldea, por rotacidn, el elastdmero de poliester. Se car—
ga un molde hueco con la cantidad necesaria de ecte elastémero
de polvo fino. Se hace girar el molde simulténesmante sobre dos
ejes en dngulo recto, uno en relacidén al otro, mientrag gue el
molde se desplaza a través de unidades de calefaccidn (2502 C.)
vy de enfrfamiento. ¥inalmente el molde se desplaza sin rotacidn
hacia la estacidn de descarga. Seguidamente se inicia un nuevo
ciclo.

El elastdémero en volvo es proyectado contra la pared del
molde por la fuerza centr{fuga. Cuando el molde pasa a la zona
de calentamiento, el elastémero se funde y despuds se solidifica
cvando el molde pasa por la zona de enfrfamiento. En cinco minu-
tos se obtiene una cémara-carcasa perfectamente esférica y de es-
pesor uniforme. .

El elastdmero utilizado es de contextura ligera, perd con
aébil alargamiento, precigo y controlable, lo que permite pres—
cindir de un armado con tejido o hilo.

Por otra parte el cuerpo de vdlvula se obtiene por roto-mol-
deo, lo que evita el riesgo de mala estangueidad del adherido
tradicional.

Ademds hay que resaltar el reducido nUmero de operaciones
y materias primas que se emplean para esta fabricacidn.

El elastdémero escogido es muy resistente a la rotura, tiene

nervio como si fuera un resorte y es inerte a los productos qui-
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micos habituales.

22,~ Confeccidn de la envolvente.

Se procede, como en la fabricacién cldsica, con la excepcidén
de gue el encolado de la cédmara se realiza mediante una cola a
base de poliuretano.

Las pruebas a que se someten los balones asl obtenidos, son
las mismas que en la fabricacién clédsica, pero se ha comprobado
que hay muy nocos balones desechables, ya& gue las operacioneg de
confeccidn del balén son poco numerosas y la esfericidad de la
cdmara-carcasa es perfecta, especialmente debido a la utilizacidén
de materias primas de caracter{sticas constantes.

Sobre los dibujos que se acompafian se ha represantado, en
seccidn, unos fragmentos de dos balones cldsicos y de dos balones
segin este Modelo de Utilidad.

La Pigura 1 representa un balén clédsico que consta de una
cdmara de cauvcho -1-, una pelfcula de disolucidn -2- que sirve
para adherir una capa de tela o un entramado de hilos -3- y una
cubierta exterior de caucho -4-.

La Figura 2 representa un balén cldsico de cubierta de cuero,
de constituvecidén similar a la del baldén de la Figura 1, en el cual
la capa de caucho -4’~ es mds fina que la capa -4- y estd recu-
bierta de una capa de cuero =5-,

La Figura 3 representa un balén, confeccionado segin la pre-
sente solicitud de Modelo de Utilidad, con cubierta de caucho,
constitufdo por una cémara -6- de elastémero, una pelfcula de una
cola -7- a base de poliuretano y una capa de caucho -8-.

La Figura 4 muestra un balén, segin este Modelo, con cubier-
ta de cuero, cuya estructura general es la misma que la del baldn
de La Pigura 3, con la excepcidn de que la ldmina exterior de
caucho es sustitufda por una envolvente de cuero -9-.

Hay que resaltar que contrariemente a lo que sucede con log
balones conocidos segln la Figura 2, no es necesario prever una

capa de caucho entrela cédmara-carcasa y la cubierta de cuero,
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sino gue se puede adherir directamente el cuero sobre el elasté-
mero, lo cual simplifica la fabricacidn.

1 Modelo de Utilidad, por: "BALON PARA DEPORTE", cuyo pri-
vilegio de explotacidn para Espafia y sus Provincias de Ultramar,
¢ solicita por un verfodo de 20 aflos, deberd recaer sobre las
varticularidades que se concretan en las siguientes,

REIIVINDICACIOHNES

12.- "BALCH PARA DFPORTE", del tipo utilizado vara la préctica

del fitbol, rugby, balén-volea, baldén mano o baloncesto y otros
d

[}

portes, que comprende una capa exterior de desgaste, de cual-

s

quier material adecuado, que envuelve a la cdmara o vejiga obte-
nida a partir de un producto en polvo o lfquido, el cual se ca-
racteriza por el hecho de que estd compuesto por una cémara cons-
titufda por un elastémero, a la que se superpone una pelfcula de
cola a base de poliuretano y vosteriormente una capa de caucho
o una envolvente de cuero, formando dicha cémara, al propio tiem-
po, un armazdbn, debido al hecho de gue el producto en polvo o 1{-
quido empleado para confeccionar la cémara o vejiga es una resine
elagtdémera que comprende un producto de policondensacién de un
compuesto, vor lo menos del grupo gue comprende los dcidos dicar-—
boxflicos y los ésteres de 4dcidos dicarboxflicos que tienen un
veso molecular inferior a 300, con un poliakileno — oxy - glycol
cuyo peso molecular estd comprendido entre 400 y 6000, y por lo
menos un diol, de peso molecular inferior a 250.
22.— "BALON PARA DEPORTE'.- Tal como se ha descrito y demostrado
en los dibujos adjuntos.

Congta de giete hojas foliadas y mecanografiadas por una
sola cara.,

Barcelona a 26 OCT 1976

P.A. de BSocidté de Transformation du Caoutchouc
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