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(54) BALLSCHLKGER, SOWIE VERFAHREN ZU SEINER HERSTELLUNG

(57) Der Ballschiager mit einem Spannrahmen (1) fur die
Saitenbespannung, einem Griffteil und einer den Spannrah-
men (1) zumindest teilweise umgreifenden AuBBenschale 2
3) aus zahem, elastischem Kunststoff mit glatter AuBen-
oberflache, wobei die Randkanten der AuBenschale (2, 3)
parailel zur oder in der Bespannungsebene verlaufen und
die AuBenschale (2, 3) in Umfangsrichtung geschlitzt ist
oder aus mehreren Schalenteilen besteht, deren einander
zugewandte Kanten in Umfangsrichtung  veriaufende
Schlitze begrenzen, zeichnet sich dadurch aus, daf} die
AuBenschale (2, 3) wenistens eine mittels Thermodiffusi-
onsdruck oder Hinterdruck mit Dekor versehens Folie ent-
hait und mit dem Spannrahmen (1) verklebt oder
verschweift ist. Auf diese Weise wird ein gutes Schwin-
gungsverhalten erzielt und eine Nachbearbeitung nach der
Verpressung vermieden.
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Die Erfindung bezieht sich auf Ballschidger mit einem Spannrahmen fiir die Saitenbespannung, einem
Griffteil und einer den Spannrahmen zumindest teilweise umgreifenden AuBenschale aus zdhem, elasti-
schen Kunststoff mit glatter AuBenoberfliche, wobei die Randkanten der AuBenschale parallel zur oder in
der Bespannungsebene verlaufen und die AuBenschale in Umfangsrichtung geschilitzt ist oder aus mehreren
Schalenteilen besteht, deren einander zugewandte Kanten in Umfangsrichtung verlaufende Schlitze begren-
zen, sowie auf ein Verfahren zur Herstellung eines derartigen Ballschldgers.

Fir die Herstellung des Spannrahmens sind eine Reihe verschiedener Verfahren bekannt geworden,
und es ist bereits aus der DE-OS 3 343 889 bekanntgeworden, einen derartigen Spannrahmen aus in der
Bespannungsebene geteilten Hohlprofilen zusammenzusetzen. Um bei derartigen Hohlprofilen die erforderli-
che Festigkeit sicherzustellen, kann entweder ein metallisches Profil eingesetzt werden, oder aber ein
entsprechend hochverstérkter Kunststoff eingesetzt werden. In beiden Fillen erfordert die ZuBere Oberfli-
che des Schldgers eine aufwendige Nachbearbeitung um eine glatte Oberflache zu erzielen, und um
nachfolgend Dekors oder Aufdrucke auf dem Rahmen anzubringen, sind mehrfache Schieif- und Lackiervor-
génge erforderlich, was eine relativ aufwendige Endbearbeitung mit sich bringt.

Die Lackschichten, welche an der AuBenseite eines derartigen Schldgers, insbesondere an der AuBen-
seite des Spannrahmens aufgebracht sind, sind relativ diinn und halten mechanischen Beanspruchungen
nur beschrénkte Zeit stand. Tennisschidgerrahmen sind einer Reihe von Beanspruchungen ausgesetzt, und
die auftretenden Biege- unt Torsionsbeanspruchungen k&nnen auch bei faserarmierten Kunststoffen zu
Briichen fihren. An der AuBenseite derartiger Rahmen aufgetragene Lackschichten tragen nichts zur
Stabilisierung des Rahmens bei, und bei Bruch bestent ein erhebliches Verletzungsrisiko durch vorstehende
Rahmenteile bzw. Teile der Armierung.

Die FR-A 2 326 211 zeigt einen am Spannrahmen formschliissig angepreBten Kunststoffteil, wobei es
sich um einen einteiligen Schutzstreifen handelt, dessen freie Enden in einem Abstand voneinander liegen.
Die DE-AS 2 328 371 zeigt ein Metall-Kunststoffracket, bei welchem der Innen- und der AuBengurt des
Spannrahmens mit Schutzschichten aus Kunststoff beschichtet wurde. Diese Schutzschichten decken die
Oberflachen der beiden Gurte ab und sollen einen bestimmten E-Modul aufweisen. Auch aus der US-PS 4
042 238 ist eine Kunststoffummantelung eines Ballschidgers bekanntgeworden, wobei fiir die Ummantelung
ABS eingesetzt wird.

Rahmenkonstruktionen, bei denen Schalenteile verwendet werden, miissen im Material der Schalenteile,
welche tragende Konstruktionselemente des Rahmens bilden, entsprechend verstirkt werden und k&nnen
auf diese Weise keine siebdruck- oder beschriftungsfihige AuBenoberfliche ergeben. Alle derartigen
Rahmenkonstruktionen erfordern daher autwendige Endbearbeitungen zur Herstellung einer glatten Oberfia-
che, sowie weitere Arbeitsgdnge zur Aufbringung des Dekors.

Aus der EP 0 262 117 B1 ist ein Tennisschliger mit einer AuBenschale aus zdhem, elastischem
Kunststoff mit einer glatten Oberflache bekannt geworden. Diese Konstruktion verringert wesentlich den
Nachbearbeitungsaufwand fiir die Aufbringung von Schriften und Dekors und bietet einen verbesserten
Schutz gegen mechanische Beanspruchung des Schidgers.

Ein Ballschidger mit einem Spannrahmen fiir die Saitenbespannung, einem Griffteil und einer den
Spannrahmen zumindest teilweise umgreifenden AuBenschale aus zihem, elastischem Kunststoff mit glatter
AuBenoberfldche, wobei die Randkanten der AuBenschale paraliel zur Bespannungsebene verlaufen und die
AuBenschale in Umfangsrichtung geschiitzt ist, oder aus mehreren Schalenteilen besteht, deren einander
zugewandte Kanten in Umfangsrichtung verlaufende Schlitze begrenzen, ist aus der AT-PS 388 505 bereits
bekannt geworden.

Aus der CH-PS 589 790 ist ein Tennisschldger mit faserarmiertem Kunststoff und einem Steg mit
Durchfiibrungsdffnungen fiir einen Bespannungssaiten aufweisenden, durchbrochenen Kern bekannt gewor-
den, wobei in erster Linie auf die Herstellung des Schidgers unter dem Gesichtspunkt abgezielt wird, keine
nachtraglichen Bohrungen in den Schldger bzw. den Rahmen einbringen zu miissen. GemiB diesem
bekannten Stand der Technik wird vorgeschiagen, Armierungsfaserstrange auf die Stege und/oder zickzack-
artig um die Stege geschlungen anzuordnen und in einem die Stege umschlieBenden Kunststoff einzubet-
ten. Weiters kGnnen gemaB der CH-PS 599 790 Folien, beispielsweise Veredelungsfolien oder auch
Armierungsfolien, verwendet werden, welche bei der endgiltigen Herstellung des bekannten Schidgers mit
dem Kern verbunden werden sollen.

Der DE-PS 30 48 588 ist ein Verfahren zur Herstellung von Dekorprofilen zu entnehmen, wobei eine an
sich bekannte Dekorfolie durch Heisiegelung auf eine Tréagerfolie aus weichmacherfreiem Kunststoff
aufgesiegelt werden soll und in einem nachfolgenden Verfahrensschritt Uber die Tragerfolie als Mittler-
schicht unter Anwendung von Druck und Wirme eine Verbindung dieses mehrschichtigen, aus einer Dekor-
und einer Tragerfolie bestehenden Verbundelementes mit einem zu dekorierenden ProfilkSrper hergestellt
werden soll.
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Die FR-PS 2 528 318 offenbart einen Tennisschidger sowie ein Herstellungsverfahren desselben, wobei
insbesondere einzelne Verfahrensschritte eines Extrusionsverfahrens diesem bekannten Stand der Technik
entnehmbar sind. Die in dieser Literaturstelle besprochenen Dekorelemente sollen gleichzeitig mit dem
Rahmen koextrudiert werden.

Das Ziel der vorliegenden Erfindung ist es, einen Schidgerrahmen mit gutem Schwingverhalten zu
schaffen, bei welchem keine Nachbearbeitung nach der Verpressung notwendig ist und eine dauerhafte und
verschleiBbestindige Dekoraufbringung gleichzeitig mit der Verpressung in einem Arbeitsgang erfolgen
kann. Zur L3sung dieser Aufgabe bestent die erfindungsgemaBe Ausbildung der Ballschidgers im wesentli-
chen darin, da8 die AuBenschale wenigstens eine mittels Thermodiffusionsdruck oder Hinterdruck mit Dekor
versehene Folie enthdlt und mit dem Spannrahmen in an sich bekannter Weise verbunden, insbesondere
verklebt oder verschweiBt ist. Die in Umfangsrichtung des Spannrahmens verlaufenden Schiitze der
AuBenschale koénnen durch SchweiBen, Kleben oder Verpressen in einer Form geschiossen werden.
Dadurch, daB erfindungsgemaB eine AuBenschale verwendet wird, welche nicht unmittelbar als tragendes
Element des Schidgers bzw. des Spannrahnens verwendet wird, kann als Material vorteilhaft eine Folie
gewihit werden, die zumindest eine Schicht aus einem zdhen, elastischen Kunststoff enthalt und eine glatte
AuBenoberfiiche aufweist, sowie ggf. armiert ist. Dadurch, daB das Dekor mittels Thermodiffusionsdruck
oder Hinterdruck auf die Folie aufgebracht wird, ist es besonders widerstandsfihig gegen physikalisch-
chemischen Angriff, insbesondere ultraviolette Strahlung. Fiir die Aufbringung des Dekors mittels Thermo-
diffusionsdruck oder Hinterdruck kommen in vorteilhafter Weise Schichten aus einem Polyamid, linearen
Polyester oder thermoplastischem Polyurethan zur Anwendung.

Bei Verwendung von Schalenteilen, die den Spannrahmen umfassen, wird an der AuBenseite des
Spannrahmens, die hohen mechanischen Belastungen ausgesetzt ist, eine hohe Abriebfestigkeit und
Dauerhaftigkeit erreicht. Diese Ausbildung hat weiters den Vorteil, daB eine einfache Dekorgestaltung auch
der Rahmenoberfliche im Bereich der Innenseite des Spannrahmens méglich wird, weiche mit herké mmii-
chen Spritz- und Druckverfahren wegen der komplexen Geometrie eines Schidgerrahmens nur mit groBem
Aufwand zu erreichen ist. Auch entfallen die bei Lackier- und Spritzvorgdngen durch die Verwendung von
15semittelhaitigen Lacken entstehenden Umweltbelastungen.

Die bei Lackier- und Spritzvorgdngen an einem komplex geformten Bauteil wie einem Ballschldgerrah-
men entstehenden inhomogenititen im Materialauftrag flihren zu Streuungen von Gewicht, Schwerpunkt,
Tragheitsmomenten und anderen die Spieleigenschaften eines Schidgers bestimmenden Parametern. Durch
die erfindunsgemiBe Herstellung werden diese Streuungen und damit der Anteil der AusschuBprodukion
wesentlich verringert.

Die AuBenschale kann hiebei relativ geringe Materialstdrke aufweisen und in vorteilhafter Weise eine
Stirke von 0,1 bis 0,5 mm aufweisen, da sie ja nicht selbst unmittelbar als tragendes Element sondern
lediglich als oberflachenverbesserndes Element und als Dekortrager eingesetzt wird.

Die Wahl eines zihen, elastischen Kunststoffes als Material fur die AuBenschale verringert die
Verletzungsgefahr, insbesondere nach einem Bruch des Spannrahmens, da die AuBenschale aus zahem,
elastischem Kunststoff sicherstellt, daB keine abgesplitterten Rahmenteile oder Teile der Armierung aus der
Rahmenoberfliche herausragen.

Das erfindungsgeméBe Verfahren zur Herstellung eines derartigen Schidgerrahmens ist im wesentlichen
dadurch gekennzeichnet, daB eine Kunststoffolie mittels Thermodiffusionsdruck oder Hinterdruck mit einem
Dekor versehen wird und die bedruckte Folie zu Schalenteilen oder einer geschlitzten AuBenschale verformt
wird, und daB die AuBenschale bzw. die Schalenteile mit einem Spannrahmen aus faserverstiarktem
Kunststoff oder Metall, ggf. unter Zwischenschaltung einer Klebeschicht in an sich bekannter Weise
verbunden, insbesondere unter Verwendung von Hitze und unter Verpressen verklebt oder verschweibt,
werden. Auf diese Weise kann eine Nachbearbeitung entfallen.

Als Kern fiir den Spannrahmen kann mit Vorteil ein nicht vollstindig ausgehértetes, faserverstarktes
Kunststoffmaterial eingesetzt werden, welches beim Anpressen und Verbinden mit der AuBenschale voll-
stindig aushartet. Die Bearbeitungszeit wird auf diese Weise wesentlich verringert, und es wird in nur
einem Verfahrensschritt eine glatte und mit dem Dekor versehene Rahmenoberfliche hergestelit.

Beim Zusammenbau wird in vorteilhafter Weise so vorgegangen, daB die Schalenteile (-elemente)
miteinander langs wenigstens der in Umfangsrichtung des Spannrahmens liegenden Kanten verschweiBt,
verklebt oder in einer Form verpreBt werden, wobei unter "Kante” der Schalenteile immer der Rand der
Schalenteile verstanden wird.

Die AuBenschale bzw. die Schalenelemente kdnnen aus der mit dem Dekor versehenen Folie unter
Anwendung von Druck und Hitze durch Tiefziehen vorgeformt werden. Dabei liegen die Kanten der
gegeniiberliegenden Schalenteile in vorteilhafter Weise in der Bespannungsebene. Dadurch kann bei der
Herstellung des Schldgerrahmens eine derartige AuBenschale und damit das Dekor leicht durch Anklemmen
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der elastischen aufweitbaren Schalenelemente festgelegt und positioniert werden. Diese Ausbildung hat den
Vorteil, daB die Naht an der AuBenseite des Spannrahmens zwischen den Schalenteilen offenbleiben kann
und durch das Osenband an der AuBenseite des Spannrahmens verdeckt und geschiitzt werden kann.

Eine sichere Verbindung der Schalenteile kann bei der Verwendung vorgeformter Schalenelemente
dadurch sichergestellt werden, daB einander gegeniiberliegende Kanten der Schalenteile mit abgewinkelten
Flanschen ausgebildet werden. Bei einer derartigen Ausbilung bleiben zwar nach dem Verbinden, vorwie-
gend Verkleben oder Verschweien der abgewinkelten Flansche gegentiberliegende Kanten der Schalentei-
le, abstehende Teile am Rahmen. Diese abstehenden Teile sind jedoch mit Riicksicht auf die beim
Verbinden oder VerschweiBen angewandten PreBkrifte und die fir die AuBenschale verwendete Material-
stérke relativ dinn und kdnnen mit einfachen Schneidwerkzeugen leicht abgetrennt werden.

Bei der Verwendung von nicht vorgeformten Schalenteilen liegen die Kanten der Schalenteile bevorzugt
an der Unter- und Oberseite des Spannrahmens. Die Schalenteile werden am Spannrahmen ggf. unter
Zwischenschaltung einer Kleberschicht positioniert und beim Verpressen des Spannrahmens unter Verwen-
dung von Hitze mit diesem verklebt oder verschweiBt, wobei nach dem Verpressen oder Verschweien
abstehende Teile verbleiben, welche anschlieBend abgetrennt werden.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispielen
naher erldutert. In dieser zeigen Fig.1, Fig.2 und Fig.3 erfindungsgemiBe Ausflihrungsformen fiir einen
Querschnitt eines Schidgerrahmens, Fig.4 und Fig.5 je ein vorgeformtes Schalenelement, wie es fir die
Ausflhrung nach Fig.1 bzw. Fig.3 Verwendung finden kann, und Fig.6 eine Draufsicht auf einen Spannrah-
men vor der Fertigstellung.

In Fig.1 und 2 ist der Spannrahmen eines Schldgers mit 1 bezeichnet. Dieser Schldagerrahmen bildet
eine Wandung aus, deren Form durch das fiir die Herstellung des Schldgerrahmens verwendete Werkzeug
vorgegeben ist. An die AuBenwand des Rahmens 1 werden zwei vorgefertigte, mit einem an der Innenseite
aufgebrachten Dekor versehene Schalenteile (AuBenschale) 2 und 3 angelegt. Die Schlitze 4 der AuBen-
schale 2, 3 werden durch SchweiBen, Kleben oder Verpressen in einer Form geschiossen. Gleichzeitig
erfolgt bei diesem Vorgang unter Anwendung von Hitze ein Verkleben bzw. VerschweiBen mit dem
Spannrahmen 1, und es wird unmittelbar ein Schlagerrahmen mit glatter AuBenoberfiiche und komplettem
Dekor erzislt.

In Fig.3 ist eine Ausfiihrungsvariante dargestellt, bei der das in Fig.4 dargestellte, durch Druck und
Hitze vorgeformten und mittels Thermodiffusionsdruck oder Hinterdruck mit einem Dekor versehenen
Schalenelement 2 auf dem Spannrahmen 1 durch Anklemmen festgelegt wird, wodurch ein aufwendiges
Positionieren unterbieiben kann. Der Schlitz 4 kann durch Schweifien, Kleben oder Verpressen in einer
Form geschlossen werden. Bei der Ausbildung nach Fig.3 ist der Schlitz 4 nicht verklebt bzw. verschlossen,
sondern wird in der Folge durch ein Osenband 5 abgedeckt.

Die als AuBenschale verwendeten Bauteile kdnnen durch Hinterdrucken einer Folie und durch anschiie-
Bendes Tiefziehen oder HeiBverformen erzeugt werden, wobei ein fiir die Ausbildung nach Fig.1 geeigneter
Schalenteil 2 in Fig.4 im Schnitt dargestelit ist.

In Fig.6 ist ein Spannrahmen ersichtlich, auf welchen mit einem Dekor versehene Schalenteile
aufgebracht sind, welche Ausnehmungen 6 filir ein Herzstick 7 aufweisen. Die Fertigstetiung erfolgt
wiederum durch ein Verpressen unter Anwendung von Hitze.

Patentanspriiche

1. Ballschldger mit einem Spannrahmen fiir die Saitenbespannung, einem Griffteil und einer den Spann-
rahmen zumindest teilweise umgreifenden AuBenschale aus zihem, elastischen Kunststoff mit glatter
AuBenoberfidche, wobei die Randkanten der AuBenschale parallel zur oder in der Bespannungsebene
verlaufen und die AuBenschale in Umfangsrichtung geschlitzt ist oder aus mehreren Schalenteilen
besteht, deren einander zugewandte Kanten in Umfangsrichtung verlaufende Schlitze begrenzen,
dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenschale (2, 3) wenigstens eine mittels Thermodiffusionsdruck
oder Hinterdruck mit Dekor versehene Folie enthilt und mit dem Spannrahmen (1) in an sich bekannter
Weise verbunden, insbesondere verklebt oder verschweiBt ist.

2. Balischldger nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Materiaistirke der mit dem Dekor
versehenen AuBenschale (2, 3) 0.1 bis 0,5 mm betrégt.

3. Ballschiager nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dad die AuSenschale (2, 3) wenigstens eine
Schicht aus einem Polyamid, linearen Polyester oder thermoplastischem Polyurethan enthilt.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 402793 B

Verfahren zur Herstellung eines Ballschldgers nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Kunststoffolie mittels Thermodiffusionsdruck oder Hinterdruck mit einem Dekor
versehen wird und die bedruckte Folie zu Schalenteilen oder einer geschlitzten AuBienschale verformt
wird, und daB die AuBenschale bzw. die Schalenteile mit einem Spannrahmen aus faserverstarktem
Kunststoff oder Metail, ggf. unter Zwischenschaltung einer Klebeschicht in an sich bekannter Weise
verbunden, insbesondere unter Verwendung von Hitze und unter Verpressen verklebt oder verschweifit,
werden.

Verfahren nach Anpruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB als Material fir den Kern des Spannrah-
mens ein teilweise ausgehdrtetes, faserverstarktes Kunststoffmaterial eingesetzt wird, welches beim
Anpressen und Verbinden mit der Auenschale vollstindig aushartet.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenschale bzw. die
Schalenelemente unter Druck und Hitze aus der mit dem Dekor versehenen Folie vorgeformt werden.

Verfahren nach Anspruch 4, 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, da8 wenigstens ein in Umfangsrich-
tung des Spannrahmens verlaufender Schlitz der AuBenschale durch Schweien, Kleben oder Verpres-

sen in einer Form geschlossen wird.

Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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