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REF: SHJ/7765

Esta invencién se refiere a materiales plésticos re--

sincsos sintéticos laminados, articulos formados de dichos ma-

. teriales, y métodos de producir los materiales y articulos.

En algunas aplicaciones un material pléstico ouo tie-
ne determinadas propiedades deseables, tales como texSurs, po-
sibilidad de decorarse y capacidad de resistir el deterioro
producido por la edad y la exposieibn, por ejemplo, por Iisu-
racidén o descascarillamiento, no tiene otras propiedades desea~
bleg,'tales como la resistencia, |

. Por ejemplo, en el Area especifica de pelotas iufla-

bles pare deportes, se emplea cominmente el cloruro de polivi- -

‘nilo (PVC) debido a su textura (o “btacto"), elastieidad, is

facilidad con la que puede decorarse y su resistencia 2 lo fisu-
racién o descascarillamiento con la edad y exposicibéu. Sin em~
bargo, una pelota para deportes hecha de PVC no es dimensional-
mente estable, particularmente si se infla a las presiones
que los jugadores esperan, por ejemplo, de los balones de cuero.
' Se ha descubiefto que una primera capa de dicho ma~
terial puede laminarse a una ségunda capa que puede facilitar
una buena unibén con la primera capa y facilitar las descadas
cualidades de resistencia, particularmente resistencia a la
traccién, y dureza.
| Segln la invencibn, se facilita un material laminado
que comprende una primera capa de material resincso sintético
termopldstico, y una segunda capa, en el que la:segunda capa
comprende una estructura de reticulo de una primera resina ter-
mopléstica que tiene una resistencia a la traccibén mayor que
la del material de la primera capa y ﬁna segunda resina termo-
plastica que llena los intersticios de la estructura de reticulo,

exponiéndose dicha segunda resina en una superficie de la segun—



[

15

20

a5

50

da capa y uniéndose a la.cara adyacente de la primera capa,
Los materiales primerc y segundo de la segunda capa

pueden elegirse para facilitar una unibén deseada entre las ca-

pas y para facilitar propiedades deseadas, por ejemplé?:bééis-

4
*

tencia a la traccién y dureza. ‘ ST

IEn una realizacidn de la invencidn describa con mayor
detalle a comtinuacidén, una pelotz para deportes se fopma;de
materiazl laminado en la que la segunda capa es una mezcla de
elastémeros de poliéster termopléstico que tienen diferentos
resistencias a la traccidn y durczas. Variando la relacidu de
los elastbmeros, las propiedades de la pelcta para depoftes.
pof ejemplo, la resistencia a la traceibn, dureza y propiedades
delrebote pueden variarse de forma que se edecuen al uso de la
pelota, por ejemplo, para balones de fatbol, pelotas de rugby,
bal?ncesto.

\ En otra realiszacién, la primera capa es PVC y la se-
gunda capa es uvna mezcla de nylon 11 y PVC, facilitando el PVC
de la segunda capa una buena unibén con la primera capa. »

En el caso de una pslota inflable para deportes, la
capa exterior o forro se refuerza internamente por la capa in-
terior que a su vez se protege conbra la intemperie y abfasién
por la capa exterior impermeable.

_ Algunas realizaciones de la invencién se describirén
ahora, a modo de ejemplo, con referencia a los dibujos adjuntos,
en los que:

El gréfico A es ura fotografias de una seccidn tipica
a través de un material laminado segin la invencién ¥,

La figura 1 es una vista parcialmente en seccidn de ur

baldn de fdlbol que usa el material ilustrado en el gréfico A,

El material del grédfico A comprende una capa exterior
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1 de un primer material, preferiblemente PVC, y una capa inte-

rior 2 que se forma de dos materiales. Un material de la capa

" . interior, que tiene una resistencia a la traccién mayor que
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la del material de la primera cepa, forma un reticulo 5»} el
otro material de la capa interior rellena, como en 4, la -2struc-
tura de reticulo y tiene una &rea superficial sustancial en
contacto con 1a7primera capa para obtener una buena unidn catre
las dos capas.

La capa interior 2 consta asi efectivamente de dos
estructuras de reticulo entrelazadas. _ .

Algunos métodos de formar la pelota deo deportcé infla-
ble;de la figura 1 se describirén ahora, a modo de ejempo.

En cada uno de los dos priméros métodos deseritos
con detalle & continuacidén, se emplea para la capa interior
nylon 11 para formar la estructura de reticulo y un compuesto
de PVC para rellenar los intersticios del retfculo. El compugs~
to de PVC estd en forma de polvo y tiene la sipguiente formula-
cidn:

PVC ’ 100 partés por peso

DIOP (ftalato de diisooctilo) 70 partes por peso

Plastificante epoxidico 5 partes por peso

Estabilizante 3 partes por peso

EL compuesto se usa en forma de particulas finamente
divididas de un tamafio del orden de %00 a 1,000 micrdmetros.
Este se mezcla intimamenté con el polvo de nylon 11 que tiene
un tamafio medio de parﬁiculas de 200 micrémetros. Estos dos pol~
vos se mezclan completamente eh iguales proporciones por peso.

Ia materia prima para la capa exterior, o forro, tiene
la forma de un plastisol de la siguiente formulacidn: .

PYC (grado de pasta) - 100 partes por peso



1 DIOF i 75 purtes por peso
Plastificante epoxidico 5 partes por peso
Estabilizante 5 partes por peso
Pigmentos CuE. ?}:?.

‘e

Para una pelota de aproximadamente 8%@ pulgedas; *

N

(215,9 mi) de difmetro se¢ usan unos 200 gramos de dicho plas—

tisol y‘200 gramos de la mezcla de PVC/nylon.
/ Un molde de fundicién rotativo convencional se carge
con elkplastispl y se somebe a una temperatura de l60?Q)(prefen

10 riblemonte en una corriente de aire caliente) durante'aprwiimam
damente 7 minutos, para hacer pasar el plastisol desdc el estado
1iguido a un estado £6lido parcialmente fundido y despuéc se
abre el molde, rompiéndose fécilmenté la céscara parciélmente
fundida en la regién de los bordes de semimolde écparados.

15 El polvo pre-mezclado se pre~calienta preferiblemente
v despubs se coloca en el molde, el molde se cierra y el calen-
temiento se continla en una temperatura del aire de 350° duran-
te 7 minutos. Durante esta segunda fasé de calentamiento, la
caja exterior se funde completémente para reparar la rotura

20 efectuada al abrir el molde. Ademds, el polvo de PVC en la mez-
cla de polve comienza a fundirse a aproximadamente 190°G ya
aprovimadamente la misma temperatura el nylon 11 se funde répi-
daménte y fluye debido a la viscosidad relativamente baja por
los intersticios en las particulas de PVC mientras que las {l-

25 timas se funden y unen en sus puntos de contacto mutvo, y tam-
bién con la céscara exterior de PVC cuya fusidn se completa
durante la segunda fase de calentamiento. El pre-calentamiento
de la mezcia de PVC/nylon reduce ia entrada total de calor re-

querido en la segunda fase de calentemiento y reduce el riesgo

30 de degradar la capa exterior de PVC.
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Cuando se ha;terminado el calentamiento, el molde se
enfria y‘abre y el proaucto ge saca y se equipa con una vilvula
de inflar 5, habiéndose facilitado una.caja para la valvula en el
proceso de moldec, por ejemplo, segln las ideas de la liemoria
descriptive de la Patente briténica nimero 973431, La inflacidn
puede réalizarse inmediatamente o en cualquier otro momento con-
veniengeu

/ El bemafio del molde es solamente ligeramente menor
que ¢l de la pelota acabada e inflada porque la pared no s¢ es-
tirard en grade significativo, debido a la resistencis a le
treccidn (circunferencial) de la estructura de reticulo del
nylon.

En un segundo método, se evita la necesidad de ajustar
lag temperabturas entre las dos fases de calentaﬁiento. En este
métode, el molde vacio se pre-calienta a 35000 durante 7 minu-
tos y después se-carga con PVC en forma de un polvo (conocido
como mezcla seca) que corresponde aproximadamente a la formula-
cibn dada anteriormente para el plastisol, o en forma de un
conpuesto finamente dividido., La mezcla seca es una mezcla de
resinas, plastificantes etc mezclados intimamente pero en forma
de polvo seco con la resina sin fundir y en forma discreta.

Te. forma "del compuesto finamente dividido" es una mezcla de
PVC que‘ha pasado por una fase de calentamiento en la que todos
los componentes se hen fundido y unido y la masa resultante se
ha molido para formar un polvo fino.

El molde se cierra y se hace girar de la manera cono-
cida para distribuir el polvo sobre la superficie interna del
molde, y €l calor residual en ¢l molde sinteriza parcialmente

el polvo y hace que se adhiera a la pared del molde. Esta fase

lleva aproximadamente 4 minutos. El wolde caliente se abre y
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la mezcla de PVC/nylon se coloca en el molde, continuando el
calentamiento y robacidn a 55000 durante aproximadamente 7 minu-
tos, correspondiendo dicha fase a la segunda fase da calenta~

2

niento descrita previamente. El enfrianiento y la remﬂ01ou del

3

producto. se completan como antes. _
in otra forma de la invencidn, Ja capa intewlor se
forme. de dos materiales elastoméricos de poliéaber Levmogl stico,
por ejemplo, los que comercializan Dupont bajo la iMarca Comercial
"Hytrel" o la compafila holandesa AKZO bajo la Murca Comercial
"Arnitel.
i Los matoriales elastoméricos de poliéster tiencn pre-

feéibleménte una dureza dvurométrica entre aproximadamenﬁe 40D

¥y §5D ¥ resistencias a la traceidn de desdz aproximadamente

3500 libras por pulgada cuadrada (246.050 gr/om ) a 5800 li-
bras por pulgada cuadrada (407.740 gr/cm ) medidas segin el

métLdo ASTM D-638.

Se prefiere en la actualidad una meszcla de 60%/40%
(por peso) de Hytrel 4056 e Hytrel 5526 que tienen durezas de
40D y 55D respectivamente y » :i tencias a la traccidn de 3700
libras por pulgada cuadrada (260.110 o“/cm ) ¥ 5500 llbrao
por pulgada cuadrada (386.650 gr/cm ) respectivamente.

En un ejemplo especifico de la fabricacién de una
pelbta de tamaric estandard, 113 gramos de plastiscl de PVC se
cargan a un molde y el molde se calienta durante 3 minutos a
25000 y se hace girar para realizar la fusibn del PYC y la dis-
tribucidn sobre la superficie interna del molde como se des—
cribib anteriormente.

Después el molde se abre, rompiendo la capa de PVC 7
se carga con una mezcla intima de 180 gramos de Hytrel &O, ¥ 12t

gramos de Hywvrel 5526, ambog en forma de polvo yteniendo un to-
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mefio de particulsas de ?5 mallas. El molde s¢ cierra nuevamente
v su rotacibn y calentemiento se reanudan para recomponer la
rotura en el PVC y completar su endurecimiento, y también para
fundir la mezcla de poliéster, que se distribuye sobre la super-
ficie inbterior de la capa de PVC, con laique forma une ﬁﬁiﬁn.
intima.fDicha fage del proceso de moldeo sé realiza durante 13

]

minutosia 25000, '
j (uando ha terminado el egdurecimiento de ambas dapas,
el molde se enfria y abre y se saca la pelota.

Se ha descubierto que con el procedimiento descmito
anteriormente los dos grados de Hytrel tienden a mantencr su
identidad en l2 capa interior para formar la estructura ¢z rati-
culo rellenada, debido presumiblemente a que los dos grados tie-~
nen diferentes viscosidades en su punto de fusidn de forma que
las particulas de una capa tienden a formar gldbulos que se
pegan, mientras que las de la otra capa forman una masa nés
{ivida que fluye por los intersticios entre los glébulos,

Aﬁnque_una mezcla de 60/40 por peso de Hytrel 4056
¥ 5526 se prefiere en la actualidad como material para la capa
interior de un baldn de fhtbol, podrian usarse otras relaciones,
parvicularmente para pelotas para otros juegos o deporteé. Por
ejemplo, la relacidén podria ser bastante diferente para un
valdn de baloncesto en el qQue se requierg que la pelota rebote
mds que un baldén de fltbol. Asi, la relacibdn de los difercntes
grados de Hytrel o Arnitel, o sustancias similares, podrian
cambiarse para facilitar propiedades de, por ejemplo, dureza,
resistencia a la traccidén, propiedades de rebote y flexibilidad,
edecuadas para una aplicacibén particular. Sin embargo, las relo-
ciones del orden de 65/35 a 55/45 se preficren para las aplica~

ciones a pelotas para deportes.
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Ta estructura de reticulo obtenida en cada uno de los
métodos descritos se completa, sustancialmente sin, o con muy

pocos, vacios que contengan aire para facilitar la Béximd; re~

v
s «

sistencia a la traccidn y la resistencia al impacto y pﬁegas

e,
* £y

propiedades de retencidén del aire.
Al producto terminado puede darse gran varieda@j@gu
configuraciones superficiales, por ejemplo, simulandé‘iég cos-
turas de las puntadas de un baldén de filbol de cuero o de una
peloﬁa de rugby por la configuracidn de laz superficié'iﬁtérna
de} molde, y la capa exterior o forro de PVC se decora fdcil-
mente por pulverizacidn o de otro modo, de la manera éonoéida.
‘ Aunqgue la invencidén es particularmente 4Gtil y venta-
jose con relacién a pelotas inflables para deportes también
puede aplicarse a la fabricacién de otros articulos inflables,
tal?s como botes inflables. Ldemds, el material laminaco bési-
co podria producirse en forma de lZmina o cinta, por ejempio,
usando técnicas de revestimiento por esparcimiento generalmen-
te conocidas en una aplicacibén de dos fases. |
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En resumen la Patente de Invencidén que se solicita

debera recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

1. Un método para la produccidén de un articulo ateco,
tal como una pelota inflable para deportes, que comprende uma
capa externa de material, y una capa interna de material donde
dicho método comprende las fases de cargar un molde c;efundi-
cion giratorid con el material de la capa externa; calentar y
hacer girar el molde para distribuir la carga sobre la super-
ficie del mismo y fundir parcialmente la carga; abrir el molde
y romper la carga parcialmente fundida, cargar el mollz bcn una
sqgﬁnda carga, cerrar nuevamente el molde y continuar la moba=
cidn y el calentamiento para formar la capa interna y completar
la fusidn de la capa externa, céraéterizado gicho método porque
la seéunda carga compfende una primera resina termopldstice ¥

una segunda resina termopldstica una de las chales posee una

resistencia a la traccidn superior que el material de la capa -

externa y porque las dos resinas de la capa interna forman es-

tructuras de reticulo entrelazadas mecdnicamente rellenando el
material de una estructura de reticulo los intersticibs de
la otra estructura de reticulo y viceversa.

2. Un método segin la reivindicacién 1, caracterizado
porque cl material de la capa externa (1) es un caucho termo-
pléstico.

3. Un método segln la reivindicacién 1 6 2, caracteri-
zado porgue el material de la capa externa (1) es P.V.C.

4, Un método segin cualquiera de las reivindicaciones

-1 a 3, caracterizado porque la capa externa estid compuesta del

LY

mismo material que una e las resinas de la capa interna.

5. Un método seglin cualquiera de las reivindicaciones
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1 a 4, caracterizado porque una de las resinas de la capa in-
terna (2) es nylon 11 u otra poliamida.
6. Un método seglin cualquiera de las reivindigagiones

1 a 3, caracterizado porque una de las resinas de la cund:in-

. P

terna (2) es un elastémero de poliester termopléstico.

7. Un método segin la reivindicacién 6, caracterisado
porque la otra resina de la capa’inferha es un elastéﬁéfb de
poliester termopléastico.

i 8. Un método sepgun la reivindicacién 6 6 7, caracle-
rizado porque la priera y/o segunda resina de ia capa inferna
tiéne una dureza durométrica de desde aproximadamente 40D a
65D,

' 9. Un método seglin la reividicacién 8, caracterizado
porque una de las resinas de la capa inferna tiene una dureza
durométrica de aproximadamente 40D, )

10, Un métedo segln la reivindicacidén 8 & 9, caracte-
rizado porgue una de las resinas de ia capa interna tiene una
dureza durométrica de aproximadamente 55D,

11. Un método segin cualquiera de las reivindicaciones
6 a 10, caracterizado porque la primera y/o segunda resina de
la capa interna tiene una resistencia a la traccidén de desde
apfoximadamente 3500 a 5800 libras por pulgada cuadrada (
(246,050 a 407.740 gr/cm).

12, Un método segﬁn la reivindicacién 11, caracteri-
zado porque una de las resinas de la capa interna tiene una
resistencia a la traccidn de aproximadamente 3700 libras por
pulgada cuadrada (260.110 gr/cme).

13. Un método segin la reivindicacidén 11 o 12, carac-
terizado porque una de las resinas de la cepa interna tiene

una resistencia a la traccidn de aproximadamente 5500 libras
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por pulgada cuadrada (386.650 gr/cmc).

14, Un método segﬁn'cualquiera de las reivindicaciones
6 a 13 caracterizado porque la primera resina de la caba inter-
na es Hytrel 4056 y la segunda resina de la capa interns es
Hytrel 5526. |

15. Un método seglin cualquiera de las reivindicaciones

1 a 14, caracterizado porque la primera y la segunda -recina de

la capa interna se mezclan en las proporciones de aproximadamen-

te 55 a 65% a 45 a 35% en peso.

16. Un método segln cualquiera de las re1V1nd1 caciones
1 & 15, caracterizado porque la segunda cargs es un uezcla de
la primera y segunda resinas en forma de pelvo.

;3' 17. Un método segun la remvwndlcaclon 16 caracteriza-
do porque la primera y segunda resinas se pre~ca]1entan antes
de rntrodu01rse en el molde,

18. Un método segin cualquiers de las reivindicacio-

nes 1 a 17, caracterizado pdrque se forme en el articulo

" una abertura de inflamacidn con valvula.

19. Un método segin cdalquiera de las reivindicaciones‘
1l. a 18, carascterizado porque el articﬁlo tiene la forma de una
pelota para jugar.

20..Se reivindica por #ltimo como objero sobre el éue
ha de‘recaer la presénte patente de invencidn que se solicita
por: UN METODO PARA LA PRODUCCION DE UN ARTICULO HUECO, Thil
COMO UNA PELOTA INFLABLE PARA DEPORTES,




10

15

20

25

Todo conforme gueda descrito y reivindicado en la

‘presente memoria descriptiva que consta de trece piginas

mecanografiadas y dibujos que se acompaiian.

Madrid, 17 de Scptiéﬁﬁre 1.977

* .

BERNARDO UNGRIA
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