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DESCRIPCION

Procedimiento para fabricar una pala de padel y pala de padel asi obtenida

Campo técnico de la invencioén

La presente invencién corresponde al campo deportivo, en concreto al deporte conocido
como padel y al elemento necesario para el desarrollo del mismo, una pala de padel.

Antecedentes de la Invencion

En la actualidad, aunque el padel es un deporte menos conocido que otros como el
futbol, el tenis o el baloncesto, ha experimentado un gran auge siendo el que mas esta
creciendo en nimero de jugadores que lo practica.

El padel es un deporte de raqueta, que en este caso se llama pala y, su practica tiene
multiples beneficios ya que ademas de ser un deporte social, ayuda a aumentar la
coordinacion y reflejos, mejora el estado de salud, previene problemas cardiacos,
aumenta la capacidad de concentracion y, ademas es perfecto para todas las edades.

La pala, junto con las pelotas y la pista, son los elementos basicos para el desarrollo de
este deporte, siendo la pala la herramienta de juego y la que va a definir la jugabilidad y

las sensaciones del mismo.

Las palas de padel estan realizadas con materiales con los que se busca dotarlas de
aquellas caracteristicas que permitan lograr principalmente una buena resistencia a los

impactos, absorcion de los mismos, ligereza v, flexibilidad.

Para ello, son varios los materiales que se utilizan en la configuracion de la pala.
Normalmente, presentan un nucleo de goma EVA o FOAM, dispuesto en la zona de
golpeo y que aporta ligereza y capacidad de absorcién de los impactos de la bola y, sobre
este nicleo y en ambas caras de la pala, presentan una o varias capas de fibra de vidrio
y/o de carbono, impregnadas con una resina termoendurecible, que aportan la
resistencia, rigidez y potencia necesarios.
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La obtencion de estas palas conlleva la colocacion de todas las capas que forman parte
de la misma, en orden, en un molde en negativo, para posteriormente cerrar dicho molde
y someterlo a un proceso de catalizacién con unas condiciones de presidén y temperatura
elevadas, para lograr el endurecimiento de las fibras. Este proceso suele durar alrededor
de dos horas.

A continuacién, es necesario esperar un tiempo suficiente para que se reduzca la
temperatura de la pala asi obtenida y, poder realizar un Ultimo paso consistente en la
decoracion de las palas, masillado de imperfecciones, pintura y laca o barniz superficial.

Este proceso de elaboracion presenta varios inconvenientes. El primero de ellos es el
tiempo que se requiere para realizar cada pala, pues como conlleva una reticulacién o
catalizacion, se precisa de un necesario enfriamiento del producto antes de continuar con

las fases siguientes, lo que implica que los tiempos se ven dilatados en exceso.

Ademas, al someter todos los materiales a una catalizacion, necesaria para el
endurecimiento de las fibras, debe tenerse especial cuidado sobre qué tipo de materiales
se introduce en las palas, para que no se vean afectados o dafiados por las altas
presiones y temperaturas a las que se somete el conjunto. Con ello se limita las
posibilidades de obtencidén de palas con caracteristicas novedosas o diferenciales, pues

los materiales que pueden utilizarse estan muy restringidos.

Otro inconveniente de este modo de obtencion de las palas es que la decoracion de las
mismas queda completamente expuesta en la capa mas externa, lo que genera que, por
el uso termine por presentar deterioros y dafios que afectan a la apariencia de la pala,
dando signos de desgaste y una falsa imagen de necesidad de sustitucién, lo que
conlleva un mayor gasto y, produccion de residuos.

Por otra parte, la pala de padel debe cumplir varias condiciones que le aportan la calidad
de juego. Los jugadores experimentados suelen buscar palas que ofrezcan entre otras
cosas, un mayor control de salida de la bola y una mayor potencia de juego.

La primera de estas condiciones o caracteristicas esta relacionada con el punto dulce de
la pala, que es la zona en la que las prestaciones tales como la salida de bola, control,

etc. alcanzan su punto éptimo.
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Estas prestaciones se maximizan en el centro de la pala, y a medida que nos acercamos
a los bordes van disminuyendo debido a que ante un golpeo de la pelota préximo a la
zona perimetral de la pala es produce una cierta torsion de la misma, perdiendo el control
de salida de la pelota.

Por otra parte, un aspecto importante de las palas es la durabilidad, sobre todo en dicha
zona perimetral, pues el material en ella es distinto del de la zona de golpeo y es muy
comun que se ocasionen roturas de la pala por golpes en su borde.

Igualmente, otra caracteristica importante a cumplir es que sea manejable, siendo el peso
de la pala y su aerodinamica dos factores que condicionan la manejabilidad. De este
modo, una pala con menor resistencia aerodindmica logrard una mayor estabilidad en el

juego.

Se tiende a pensar que los orificios pasantes que presenta la pala en la cabeza son
destinados a aportar dicha aerodinamica, pero diversos estudios han demostrado que no
es asi y que realmente estos orificios colaboran en un aligeramiento en el peso de la
pala, pero influyen de forma muy limitada en las caracteristicas aerodinamicas de la

misma.

De este modo, la aerodindamica de la pala es una cuestion que presenta posibilidad de
mejora, para aportar una mayor estabilidad y control del juego.

Resulta necesario, por tanto, encontrar un modo de aportar una menor resistencia
aerodinamica a la pala para mejorar las prestaciones de las actuales, buscando al mismo
tiempo, la manera de aumentar la resistencia a los golpes en el borde y una mayor
amplitud de la zona dulce. Y todo ello tratando de solucionar la problematica que plantean
los modos de elaboracion actuales de las palas.

Descripcion de la invencion
El procedimiento para fabricar una pala de padel, que aqui se presenta, donde la pala

presenta un mango y una zona de golpeo con unos orificios en la misma, comprende una

serie de fases que se enumeran a continuacion.
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Una primera fase consiste en un moldeo de un material transparente seleccionado entre
uno de: policarbonato, poliéster (PET o PETG), PVC, Metacrilato de alto impacto o ABS,
de una primera y una segunda media carcasa de la pala.

Con caracter general a lo largo de la presente memoria se hace referencia como material
preferido al “policarbonato”. Ello no obstante, debe entenderse que cualquier otro de los
materiales arriba enumerados son técnicamente equivalentes y por tanto forman parte

también de la presente invencion.

A continuacién, se realiza una segunda fase de relleno de la primera media carcasa con

al menos un nucleo de goma EVA o FOAM dispuesto al menos en la zona de golpeo.

Una tercera fase consiste en la union de la primera media carcasa con la segunda media

carcasa mediante un pegado perimetral de ambas en frio.

Con ambas carcasas unidas por pegado, se realiza la cuarta fase de relleno de los
huecos interiores de la pala correspondientes a una primera zona del mango y cuello, una
segunda zona perimetral de la cabeza de la pala, y una tercera zona anular alrededor del

nucleo central, con uno o varios materiales diferenciados segun la zona.

Finalmente, una quinta fase consiste en la insercibn de una cuerda en el mango y

colocacion de una empufiadura y de un tapon en el extremo del mismo.

En un modo de realizacién preferida de este procedimiento, éste comprende ademas una
fase previa de obtencion de un elemento de refuerzo con las dimensiones de una porcion
de la pala que se corresponde con al menos la cabeza de la misma, a partir de una

lamina de material plastico.

Por otra parte, este procedimiento presenta una primera fase adicional consistente en el
relleno de la segunda media carcasa, que tiene lugar a continuacién del relleno de la
primera media carcasa. El relleno se realiza con al menos un nucleo de goma EVA o

FOAM dispuesto al menos en la zona de golpeo.

De este modo, el nicleo de cada primera y segunda media carcasa presenta un espesor
igual o menor que la mitad del espesor de la pala.
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Este procedimiento presenta asi mismo una segunda fase adicional de insercién del
elemento de refuerzo sobre el nucleo de goma EVA de la primera media carcasa, de
forma previa a la union por pegado perimetral de la primera y segunda media carcasa.

En esta memoria se propone asi mismo una pala de padel, obtenida mediante un
procedimiento como el definido previamente. Esta pala comprende una capa superficial
de goma de poliuretano sobre la cara de la plancha de policarbonato, poliéster (PET o
PETG), PVC, Metacrilato de alto impacto o ABS correspondiente a la cara exterior de
cada media carcasa.

Se presenta a su vez, en esta memoria, una pala de padel reforzada obtenida mediante
el procedimiento descrito, segun la realizacién preferida, que comprende un elemento de
refuerzo formado por una lamina de material plastico con las dimensiones de una porcién
de la pala que se corresponde con al menos la cabeza de la misma. Dicho elemento de
refuerzo esta dispuesto entre el nicleo de goma EVA de la primera media carcasa y el
nucleo de goma EVA de la segunda media carcasa.

Asi mismo, se presenta en esta memoria un elemento de refuerzo para pala de padel
reforzada como la definida en el parrafo anterior, donde la pala comprende un mango y
una cabeza con una primera y segunda superficie opuestas, y un cuello de unién entre el
mango vy la cabeza, donde dicha cabeza presenta una zona de golpeo y unos primeros
orificios pasantes entre ambas primera y segunda superficie.

Este elemento de refuerzo comprende una lamina de material plastico con unos
segundos orificios en su superficie, que presenta una forma y dimensiones iguales a las

de una porcién de la pala que se corresponde con al menos la cabeza de la misma.

Este elemento de refuerzo es susceptible de permitir su disposicion en el interior de la
pala segun un plano central paralelo a ambas primera y segunda superficies, de manera
que los segundos orificios estan dispuestos de forma coincidente con los primeros
orificios y los bordes extremos de la lamina discurren perimetralmente al canto exterior de

la pala.

Con el procedimiento para fabricar una pala de padel, asi como la pala de padel, la pala
de padel reforzada y el elemento de refuerzo que aqui se proponen se obtiene una
mejora significativa del estado de la técnica.
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Esto es asi pues mediante este procedimiento se logra un producto que no ha sido
sometido a ningun proceso de catalizacion (con altas temperaturas y presiones), dado
que no presenta fibras de carbono o de vidrio. Precisamente por no ser necesario ningin
proceso de catalizacion para endurecer las fibras, una vez armada la pala, el resto de los
materiales existentes en el interior de la pala tampoco se ven sometidos a elevadas
temperaturas o presiones, y permite la utilizacion de una mayor variedad de materiales o
incluso, introducir dispositivos electronicos, por ejemplo, con los que estudiar y controlar

el golpeo de forma informatizada.

En un modo de realizacién de la presente invencion se contempla la posibilidad de
incorporar pequerios filamentos o tiras de fibra de carbono y/o de vidrio, en zonas muy
concretas de la pala para aportar una mayor rigidez si asi lo precisa la pala. La
catalizacioén de estas fibras se hara sin la uniéon o armado de las dos carcasas para una
ubicacién perfecta y sin dafiar otros elementos de la pala al someterlas a calor.

Por otra parte, al presentar la decoracién de la pala en la cara interior de la media
carcasa, ésta queda completamente resguardada de los golpes y no se generan
desperfectos o desgastes de dicha decoracion, lo que permite que la pala mantenga un
perfecto estado.

Otra ventaja de la presente invencion deriva precisamente del empleo de policarbonato o
material similar, como material constitutivo de toda la pala, que la convierte en
practicamente irrompible por las caracteristicas del material. Ademas, como ya se ha
sefalado, el policarbonato puede ser transparente, lo que posibilita, dotar a la pala de
zonas decoradas a voluntad o de zonas completamente transparentes que permiten

visualizar a través de la propia pala.

En referencia al elemento de refuerzo para pala de padel y la pala de padel reforzada con
el mismo que aqui se proponen también suponen unas ventajas significativas sobre el

estado de la técnica.

Asi pues, gracias al elemento de refuerzo y al procedimiento de fabricacion de una pala
de padel reforzada mediante el mismo, se consigue una pala de padel que resulta mucho
mas resistente a los golpes, sobre todo los que ocurren en el canto de la pala,
aportandole mayor robustez. En la actualidad, estos golpes en el canto generan que el
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material existente en el borde, ya sea un tubular o un relleno de otro material, pueda
verse afectado y se introduzca hacia el interior de la pala. Con este elemento de refuerzo,
al estar dispuesto de lado a lado de la pala, se aumenta la resistencia en ese sentido y se

reduce significativamente el riesgo a sufrir este problema.

Ademas, esto se consigue sin aumentar el peso de la pala, pues el modo de lograrlo es
mediante el elemento de refuerzo, que esta formado por una lamina de material plastico
que puede ser compacta o celular, pero que en cualquiera de los casos presenta un peso
muy reducido. En un modo de realizacién preferido el material plastico a emplear es
policarbonato, pero pueden emplearse otros materiales tales como fibra de carbono o de

vidrio enresinados.

Este elemento de refuerzo puede disponerse abarcando toda la superficie de la pala o
bien una porciéon de la misma, que comprende la cabeza en la que se encuentra la zona
de golpeo, aportando una mayor resistencia al menos a la zona que recibe los golpes de
la bola. En cualquier caso, es importante sefialar que, sea cual sea la forma del elemento

de refuerzo siempre alcanza de borde a borde de la pala.

Esto genera una importante mejora en la pala, pues como el elemento de refuerzo esta
dispuesto de lado a lado de la misma evita la posible torsion que sufren las palas cuando
una bola las golpea en la zona mas alejada del centro.

En las palas de padel, la mejor zona para golpear es la que resiste mejor los impactos y
aquella en la que necesitemos menor fuerza para golpear la pelota. Esta zona, conocida
como punto dulce, suele ser la que menos se aproxima a los bordes, es decir, el centro
de la pala. Asi pues, cuanto mas nos acercamos al borde de la pala, el control de la bola
disminuye precisamente porque la pala ante el golpe de la bola en esa zona mas exterior
presenta cierta torsion que va a modificar la trayectoria de salida de dicha bola.

Este elemento de refuerzo, al estar situado de manera que abarca al menos toda la
cabeza de la pala, de lado a lado, genera un efecto antitorsion por el cual la pala torsiona
mucho menos ante estos golpes alejados del centro, favoreciendo la jugabilidad y
aportando, por tanto, un mayor y mas eficaz control de la bola. Estas palas presentan, de

este modo, un punto dulce mas ampilio.
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Por otra parte, si el elemento de refuerzo esta formado por una lamina celular, aporta
ademas una caracteristica muy ventajosa, pues presenta una serie de células
longitudinales con las que se aporta una mayor aerodindmica a la pala, pues estas

células huecas interiores favorecen una menor resistencia frente al aire.

En el caso en el que estas células estén dispuestas segun la direccion longitudinal de la
pala, favorecen ademas una menor flexion de la misma, mejorando por tanto las

condiciones de juego.

Se obtiene por tanto una pala muy eficaz, con la que ademéas de conseguir que su
decoracion no se vea afectada por los golpes a la pelota del uso, es posible lograr una
mayor rapidez de obtencion de la misma, y unas caracteristicas de resistencia,
flexibilidad, absorcién de los golpes y confort dptimas, sin que sea necesaria la aplicacioén
de presion o calor en los materiales del interior de la misma. Ademas, puede incluir un
elemento de refuerzo que resulta muy eficaz, pues con él es posible obtener unas palas
mas resistentes y robustas, siendo igual de ligeras y, con las que se consiguen mejoras
en el control del juego.

Breve descripcion de los dibujos

Con objeto de ayudar a una mejor comprensién de las caracteristicas del invento, de
acuerdo con un ejemplo preferente de realizacion practica del mismo, se aporta como
parte integrante de dicha descripcion, una serie de dibujos donde, con caracter ilustrativo
y no limitativo, se ha representado lo siguiente:

La Figura 1.- Muestra una vista de la plancha de policarbonato (o cualquier otro material
equivalente de los enumerados anteriormente) en una primera fase de obtencion de la

pala de padel, para una primera realizacién preferida de la invencién.

La Figura 2.- Muestra una vista de la plancha de policarbonato en una fase adicional,

para una primera realizacion preferida de la invencion.

La Figura 3.- Muestra una vista de la plancha de policarbonato en una segunda fase, para

una primera realizacion preferida de la invencion.



10

15

20

25

30

35

WO 2023/227819 PCT/ES2023/070343
9

La Figura 4.- Muestra una vista de la plancha de policarbonato en una tercera fase, para

una primera realizacion preferida de la invencion.

La Figura 5.- Muestra una vista de media carcasa de la pala de policarbonato en una

cuarta fase, para una primera realizacion preferida de la invencién.

La Figura 6.- Muestra una vista de ambas medias carcasas de la pala de policarbonato

en una quinta fase, para una primera realizacion preferida de la invencion.

La Figura 7.- Muestra una vista de ambas medias carcasas de la pala de policarbonato
en una fase de relleno de una zona perimetral, para primera una realizacion preferida de

la invencion.

La Figura 8.- Muestra una vista de ambas medias carcasas de la pala de policarbonato

en una sexta fase, para una primera realizacién preferida de la invencion.

La Figura 9.- Muestra una vista de ambas medias carcasas de la pala de policarbonato

en una séptima fase, para una primera realizacion preferida de la invencion.

La Figura 10.- Muestra un corte transversal de una pala terminada en la que se muestra
un modo de realizacidén en el que se emplean materiales diferenciados por zonas en el

interior de la pala.

La Figura 11.- Muestra un corte transversal de una pala terminada en la que se muestra
un modo de realizacion alternativo con la adicion de fibras de carbono o de vidrio en bruto
en determinadas zonas de la pala

La Figura 12.- Muestra un corte transversal de una pala terminada en la que se muestra

un modo de realizacion alternativo con un troquelado en el nicleo central.

Las Figuras 13.1 y 13.2.- Muestra una vista en explosion y de la fase de relleno de
huecos, de una pala de padel reforzada mediante un elemento de refuerzo, para una

tercera realizacién preferida de la invencién.

La Figura 14.- Muestra una vista en perspectiva de una pala de padel reforzada mediante

un elemento de refuerzo, para una tercera realizacion preferida de la invencion.
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La Figura 15.- Muestra una vista en perspectiva, planta y secciéon de un elemento de

refuerzo, para una tercera realizacion preferida de la invencion.

La Figura 16.- Muestra una vista en perspectiva de una pala de padel reforzada mediante

un primer elemento de refuerzo, para una cuarta realizacion preferida de la invencion.

La Figura 17.- Muestra una vista en explosién de una pala de padel reforzada mediante

un elemento de refuerzo, para una cuarta realizacion preferida de la invencién.

La Figura 18.- Muestra una vista en perspectiva, planta y seccion de un elemento de

refuerzo, para una cuarta realizacion preferida de la invencion.

La Figura 19.- Muestra una vista en perspectiva, planta y seccion de un elemento de

refuerzo, para una quinta realizacién preferida de la invencién.

Las Figuras 20.1 a 20.3.- Muestran distintas fases del procedimiento de obtencién de una
pala de padel reforzada mediante un segundo elemento de refuerzo, para una sexta

realizacion preferida de la invencion.

Descripcion detallada de un modo de realizacion preferente de la invencion

A la vista de las figuras aportadas, puede observarse como en un primer modo de
realizacion preferente de la invencién, el procedimiento para fabricar una pala de padel
que aqui se propone, donde la pala comprende un mango (1) y una zona de golpeo (2)

con unos primeros orificios (10) en la misma, comprende las siguientes fases.

Una primera fase consistente en un moldeo de policarbonato, poliéster (PET o PETG),
PVC, Metacrilato de alto impacto o ABS de una primera y una segunda media carcasa
(8.1, 8.2) de la pala, como se muestra en la Figura 3.

En los ejemplos de realizacién que se describen a continuacion, se hace referencia como
material preferido al “policarbonato”. No obstante, debe entenderse que cualquier otro de
los materiales arriba enumerados es técnicamente equivalente y por tanto forman parte

también de la presente invencion.
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En este primer modo de realizacién preferente de la invencion, el moldeo se realiza por
termoconformado mediante dos moldes positivos (6), de la primera y segunda media
carcasa (8.1, 8.2) de la pala a partir de una plancha (5) transparente de policarbonato,
poliéster (PET o PETG), PVC, Metacrilato de alto impacto o ABS.

Como puede observarse en la Figura 1, en este primer modo de realizacion preferida, se
realiza una impresion de la decoracion de la primera y segunda medias carcasas (8.1,
8.2) de la pala, en negativo, sobre la plancha (5) transparente de policarbonato (o
material técnicamente equivalente de los sefialados), de forma que el moldeo se realiza
en correspondencia con dicha impresién previa realizada sobre la plancha, quedando
dicha impresién dispuesta en la cara interior de cada media carcasa.

Tras la impresién y la primera fase de moldeo mostrado en la Figura 3, en este primer
modo de realizacion preferente de la invencidn, tiene lugar una primera fase adicional, de
recorte de la primera y segunda medias carcasas (8.1, 8.2) con la forma de la pala, tal y

como se muestra en la Figura 4.

A continuacién, tiene lugar una fase de relleno de la primera media carcasa (8.1) con al
menos un nucleo (9) de goma EVA o FOAM dispuesto al menos en la zona de golpeo (2),
tal y como puede observarse en la Figura 5.

La tercera fase consiste en la union de la primera media carcasa (8.1) con la segunda
media carcasa (8.2) mediante un pegado perimetral de ambas en frio, que se muestra en
la Figura 6. Para ello simplemente se aplica perimetralmente un hilo de pegado y
mediante unos moldes enfrentados se unen ambas carcasas ejerciendo una ligera
presion por medio de tornillos o guias que encajan en respectivos orificios del molde
enfrentado tal y como se muestra en la Figura 6.

Como puede observarse en la Figura 7, en este momento tiene lugar la cuarta fase de
relleno de los huecos interiores de la pala correspondientes a una primera zona (11) del
mango (1) y cuello (4), una segunda zona (12) perimetral de la cabeza (3) de la pala, y
una tercera zona (13) anular alrededor del nacleo (9) central, con uno o varios materiales
diferenciados segun la zona. En este primer modo de realizacion, el relleno esta formado
por poliuretano rigido en espuma, de manera que se distribuye por toda la segunda zona
(12) perimetral y del mango (1) que se han dejado huecas a tal efecto, y luego este
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poliuretano crece rellenando de este modo todos los huecos y generando un refuerzo

tubular perimetral.

En este primer modo de realizacién preferente de la invencion, el pegado de las dos
medias carcasas (8.1, 8.2) genera unas rebabas (22) en el contorno, por lo que el
procedimiento comprende una segunda fase adicional de recorte de unas rebabas (22)
de ambas carcasas, formadas durante el pegado perimetral, tras la fase de unién de la
primera y la segunda media carcasa (8.1, 8.2), como puede observarse en la Figura 8. A

tal efecto se emplea una fresadora convencional.

Finalmente, se realiza una quinta fase de insercién de una cuerda (14) en el mango (1) y
colocacion de una empufiadura y de un tapdn (15) en el extremo del mismo, que queda
representada en la Figura 9.

En un segundo modo de realizacion preferente de la invencién (no mostrado en las
Figuras), el moldeo se realiza por inyeccién de policarbonato o material técnicamente
equivalente, transparente y previamente fundido, mediante dos moldes de una primera y
una segunda media carcasa (8.1, 8.2) de la pala.

Para ello, se calienta el material transparente en granza (Policarbonato o PETG) hasta
fundirlo y se introduce en los moldes correspondientes por inyeccion. En este caso, el
orden de las fases de fabricacion es inverso al sefialado en los péarrafos anteriores, es
decir, primero se fabrican las dos medias carcasas (8.1, 8.2) por inyeccion vy
posteriormente, tras el desmoldeo de cada media carcasa de la pala se procede a la
impresién de la decoracion (7) de la cara interior de ambas medias carcasas.

En este segundo modo de realizacién preferida, no es necesaria la primera fase adicional
de recorte de la primera y segunda media carcasa (8.1, 8.2), ni tampoco la segunda fase
adicional de recorte de unas rebabas (22), pues en el moldeo por inyeccién no se

generan.

En el primer modo de realizacién preferente de la invencion, el relleno de los huecos
interiores esta formado por espumas de poliuretanos con diferentes rigideces. Asi pues,
segun se muestra en la figura 10, en la que se muestra un corte transversal de una pala

terminada, la primera zona (11) se corresponde con la zona del mango (1) y cuello (4), la
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segunda zona (12) se corresponde con la zona perimetral de la cabeza (3) de la pala, y la
tercera zona (13) es la zona perimetral al nicleo (9) central. Cada una de estas zonas
puede presentar un relleno diferenciado, otorgando a la pala caracteristicas especificas

segun los rellenos.

Al aplicar, como en este primer modo de realizacién, espumas de poliuretanos de
diferentes rigideces en la primera, segunda y tercera zona (11, 12, 13), se logra mas o

menos flexibilidad en las zonas que interesa.

En este primer modo de realizacion, de forma preferida, la espuma de poliuretano que se
aplica en la segunda y tercera zona (12, 13) es de mayor rigidez que la espuma de
poliuretano que se aplique sobre la primera zona (11).

En otro modo de realizacién preferente, la primera y segunda zona (11, 12) se rellenan
con espumas de poliuretanos mientras que la tercera zona (13) se rellena con un material
antivibraciones. Este material especial para absorber vibraciones se puede troquelar y
montar alrededor de la zona de golpeo para evitar transmision de vibraciones hacia la
mano, producidas por el golpeo de la pelota.

Para el relleno de estas zonas diferenciadas puede procederse de diferentes maneras.
Cabe la posibilidad de insertar simplemente por medio de un aplicador los diferentes tipos
de poliuretanos a través del mango (1) (una vez unidas ambas carcasas). El poliuretano
liquido se ird distribuyendo interiormente rellenando los huecos y posteriormente
procedera a expandirse y endurecerse rellenado completamente el interior de la pala.

En otro modo de fabricacion, se puede insertar también un tubular de fibra (carbono,
vidrio o similar) ya impregnado de resina e inflarlo una vez cerrado el molde como ocurre
en las palas tradicionales. En este caso el tubular de fibra se distribuye a lo largo de la
primera, segunda y tercera zona (no mostrado en las figuras). Otra forma podria ser
troquelar la espuma de golpeo al limite de la pala y rodearla de carbono o vidrio en las
zonas deseadas para mayor rigidez.

En esta memoria se propone una pala de padel realizada mediante el procedimiento de

fabricacidén expuesto anteriormente.
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Esta pala comprende una capa superficial (16) de goma de poliuretano sobre la cara de
la plancha (5) de policarbonato correspondiente a la cara exterior (17.2) de cada media
carcasa (8.1, 8.2).

Como se muestra en la Figura 2, esta capa se aplica por medios mecanicos
convencionales, como puede ser mediante pistola (18), rodillo, brocha, etc., y su objetivo
es el de lograr una superficie mas blanda que mejora el impacto de la pelota, logrando
mejores efectos. Ademas, permite obtener un acabado gomoso y antideslizante mucho
mas eficaz que la superficie rugosa mediante lacado, utilizada en la actualidad.

En este modo de realizacién preferente, la plancha (5) de policarbonato, poliéster (PET o
PETG), PVC, Metacrilato de alto impacto o ABS tiene un espesor comprendido entre 0,5

y 2,5mm, preferentemente tiene un espesor comprendido entre 1y 1,5mm.

La pala de este primer modo de realizacion preferente de la invencion presenta espumas
de poliuretanos de diferentes rigideces en la primera, segunda y tercera zona (11, 12,
13), como se muestra en la Figura 10.

En otro modo de realizacion mostrado en la Figura 11, se muestran de forma
esquematica la adicién en determinadas zonas del interior de la pala de filamentos o tiras
de fibras de vidrio o de carbono en bruto, lo que contribuye a dotar a estas zonas de una
mayor rigidez y resistencia a la torsién. En el ejemplo mostrado, estas fibras (19) o placas
de carbono se han afadido en la zona curva entre el mango (1) y el comienzo de la zona
de golpeo (2). Estas fibras (19) se disponen a modo de filamentos dispuestos en frio y se
dejan catalizar.

En otro ejemplo de realizacion mostrado en la Figura 12, se muestra un troquelado (20)
circular en la zona central del ndcleo (9). Como ya se ha sefialado, el policarbonato
constitutivo de ambas carcasas de la pala es transparente. Por este motivo, este
troquelado (20) circular permite una transparencia para la visualizacion a través del
mismo. Este orificio aporta un efecto de mira telescépica.

Para lograr ese efecto transparencia, se contempla también la posibilidad de emplear
para la fabricacién de ambas carcasas de la pala un copolimero transparente como el
PETG que, si bien es menos resistente que el Policarbonato, puede considerarse también
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valido a los efectos de la presente invencién. También son validos los otros productos ya
sefialados como PET, PVC, Metacrilato de alto impacto o ABS.

También es posible en otros modos de realizacién, que la pala contenga algun dispositivo
electronico de control del golpeo, para un mejor estudio del deportista y los avances
realizados por el mismo. También se contempla la posibilidad de afadir dispositivos
luminosos para crear efectos visuales, como bombillas o leds que se enciendan cuando

se golpee con una zona determinada, para mayor aprendizaje, sobre todo en menores.

Segun un tercer modo de realizacion preferente del procedimiento para fabricar una pala
de padel, aqui propuesto, este procedimiento comprende una fase inicial de obtencion de
un elemento de refuerzo con las dimensiones de una porcién de la pala, a partir de una
lamina de material plastico, que en este tercer modo de realizacidén se corresponde con la
cabeza (3) de la pala, siendo el elemento de refuerzo una lamina (21) compacta, tal y

como se muestra en la Figura 14.

Este tercer modo de realizacion, como se muestra en las Figuras 13.1 y 13.2, el
procedimiento comprende una fase de relleno de la segunda media carcasa (8.2), a
continuacion del relleno de la primera media carcasa (8.1). Este relleno se realiza con al
menos un nucleo (9) de goma EVA o FOAM dispuesto al menos en la zona de golpeo, al
igual que en la primera media carcasa (8.1).

El ndcleo (9) de cada primera y segunda media carcasa (8.1, 8.2) presenta un espesor
igual o menor que la mitad del espesor de la pala.

Asi mismo, de forma previa a la unién por pegado perimetral de la primera y segunda
media carcasa (8.1, 8.2) comprende una fase de insercion de la lamina (21) que
conforma el elemento de refuerzo sobre el nicleo (9) de goma EVA de la primera media
carcasa (8.1). La lamina (21) discurre de borde a borde de la pala y a lo largo de todo el

perimetro de la misma.

En este tercer modo de realizacion preferente de la invencion, el moldeo se realiza por
termoconformado mediante dos moldes positivos (6), de dos medias carcasas de la pala
a partir de una plancha (5) transparente de policarbonato, poliéster (PET o PETG), PVC,
Metacrilato de alto impacto o ABS. En este caso, el procedimiento comprende, ademas,
como ya se ha visto, una fase de impresioén de la decoracién (7) de ambas caras de la
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pala, en negativo, sobre la plancha (5) transparente, de forma que el moldeo se realiza en
correspondencia con dicha impresién previa realizada sobre la plancha (5), quedando
dicha impresion dispuesta en la cara interior de cada media carcasa, y requiere asi

mismo de una fase de recorte de ambas medias carcasas con la forma de la pala.

Las partes que componen la pala en este tercer modo de realizacidbn quedan
representadas en la Figura 13.1, mientras que en la Figura 13.2 se muestra que, en este
caso, el relleno de los huecos interiores de la pala se realiza mediante un poliuretano
rigido en espuma (23) que se introduce para rellenar todos los huecos cuando ambas
medias carcasas de la pala ya estan unidas y, posteriormente se endurece ya en esa

posicién.

En un cuarto modo de realizacion en el que la primera y segunda media carcasa (8.1,
8.2) de la pala se obtienen segun se ha expuesto anteriormente por termoconformado o
inyeccion, se ha considerado que el relleno de los huecos interiores se realiza mediante
sendos tubulares (24) deshinchados de fibra de carbono y/o de fibra de vidrio impregnado
con resina epoxi, que se hinchan posteriormente cuando ambas medias carcasas (8.1,
8.2) estan unidas. Cada tubular (24) se coloca en una de las medias carcasas, alrededor
del nucleo (9) correspondiente, y presenta un didmetro igual a la mitad del espesor de la
pala, tal y como queda representado en la Figura 17.

La pala de padel reforzada obtenida mediante este procedimiento, también es objeto de
proteccion de esta memoria y, tal y como puede observarse en las Figuras 16 a 18,
comprende un elemento de refuerzo formado por una lamina (21) de material plastico con
las dimensiones de una porcién de la pala que se corresponde con al menos la cabeza
(3) de la misma vy, dicho elemento de refuerzo esta dispuesto entre el nicleo (9) de goma
EVA de la primera media carcasa (8.1) y el nicleo (9) de goma EVA de la segunda media
carcasa (8.2).

En esta memoria se propone asi mismo un elemento de refuerzo para pala de padel,
siendo una pala reforzada como la definida previamente. Dicha pala comprende un
mango (1) y una cabeza (3) con una primera y segunda superficie opuestas, y un cuello
(4) de unién entre el mango (1) y la cabeza (3), donde dicha cabeza (3) presenta una
zona de golpeo y unos primeros orificios (10) pasantes entre ambas primera y segunda
superficie.
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Este elemento de refuerzo comprende una lamina (21) de material plastico con unos
segundos orificios (25) en su superficie, que presenta una forma y dimensiones iguales a
las de una porcién de la pala que se corresponde con al menos la cabeza (3) de la
misma. En cualquier caso, sea cual sea la forma del elemento de refuerzo siempre
alcanza de borde a borde de la pala, es decir, es visible en el canto de la pala terminada
ya que los bordes extremos de la lamina (21) discurren perimetralmente al canto exterior

de la pala.

Este elemento de refuerzo es susceptible de permitir su disposicién en el interior de la
pala segun un plano central paralelo a ambas primera y segunda superficies, de manera
que los segundos orificios (25) estan dispuestos de forma coincidente con los primeros
orificios (10).

En el tercer modo de realizacién preferente de la invencién, el elemento de refuerzo
utilizado para realizar la pala de padel reforzada estd formado por una lamina (21)
compacta, como se muestra en la Figura 15. En otros modos de realizaciéon, como un
cuarto y quinto modo de realizacién, la lamina (21) es celular y presenta una pluralidad de
células longitudinales (26), que pueden estar orientadas de forma perpendicular al eje
longitudinal de la lamina (21), como ocurre en el cuarto modo de realizacién que puede
observarse en la Figura 18, o bien, orientadas segun el eje longitudinal de la misma, tal y

como se muestra en la Figura 19, para un quinto modo de realizacién

Por otra parte, esta lamina (21) puede abarcar una porcién que se corresponde con la
cabeza (3) de la pala, como sucede en el tercer modo de realizacién preferente de la
invencioén, o bien, como se muestra en las Figuras 18 y 19, comprender una porcién que

se corresponde con la cabeza (3), el cuello (4) y el mango (1) de la pala.

En el tercer modo de realizacién preferida, la lamina (21) esta formada por policarbonato,
no obstante, en otros modos de realizacion puede estar formada por cualquier otro
material de elevada resistencia y bajo peso que aporte similares caracteristicas, como
puede ser fibra de carbono o fibra de vidrio

En esta memoria se propone un sexto modo de realizacion preferente de la invencion
mostrado en las figuras 20.1 a 20.3, en el que la pala de padel reforzada mediante el
elemento de refuerzo ha sido obtenida a partir de un procedimiento que comprende una
primera fase de impregnado con resina epoxi de dos mitades de un molde con la forma



10

15

20

25

30

35

WO 2023/227819 PCT/ES2023/070343
18

de la pala, seguida de una segunda fase de colocacién de laminas de fibra de vidrio y/o
fibra de carbono sobre la resina epoxi en ambas mitades del molde, alternando con

nuevas capas de resina epoxi.

A continuacion, se realiza una tercera fase de colocacion de un ndcleo (9) de goma EVA
o FOAM en una primera mitad (27.1) del molde, dispuesto al menos en la zona de golpeo
y una cuarta fase de colocacion alrededor del nucleo (9) de la primera mitad (27.1) del
molde de un tubular (24) deshinchado de fibra de carbono y/o de fibra de vidrio

impregnado con resina epoxi, tal y como se muestra en la Figura 20.1.

Seguidamente se realiza una quinta fase de cierre de ambas mitades (27.1, 27.2) del
molde e inflado del tubular (24), para poder llevar a cabo una sexta fase consistente en
un proceso de catalizacién de los materiales del interior del molde mediante introduccion

en un horno a temperatura adecuada.

La séptima fase consiste en la extraccion del horno y desmoldeo de la pala, y la octava y
Ultima fase es la de la insercion de una cuerda (14) en el mango (1) y colocacion de una

empufiadura y de un tapén (15) en el extremo del mismo.

Como se representa en las Figuras 20.1 a 20.3, en este sexto modo de realizacién
preferido, el procedimiento de obtencion de la pala comprende ademdas una fase de
colocacién de un nucleo (9) goma EVA o FOAM en una segunda mitad (27.2) el molde,
dispuesto al menos en la zona de golpeo, tras la colocacién de laminas de fibra de vidrio
y/0 carbono en dicha segunda mitad (27.2) de molde, como puede observarse en la
Figura 20.2, donde el nicleo (9) de ambas primera y segunda mitades (27.1, 27.2) de
molde presenta un espesor igual 0 menor que la mitad del espesor de la pala.

También en la Figura 20.2 se muestra que, de forma simultanea a la colocacién del
tubular (24) en la primera mitad (27.1) del molde, tiene lugar una fase de colocacion
alrededor del nicleo (9) de la segunda mitad (27.2) del molde de un tubular (24)
deshinchado de fibra de carbono y/o de fibra de vidrio impregnado con resina epoxi,
donde el diametro de cada tubular (24) es igual a la mitad del espesor de la pala.

Como se muestra en la Figura 20.3, de forma previa al cierre de ambas mitades de
molde, tiene lugar una fase de insercion de la lamina (21) que conforma dicho elemento

de refuerzo sobre el nicleo (9) de goma EVA de la primera mitad (27.1) del molde, siendo
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dicho elemento de refuerzo tal que permite su encaje en el interior de dicha primera mitad
(27.1) del molde. Al igual que en los modos de realizacion anteriores, la lamina (21)
puede ser compacta, celular de policarbonato o de fibra de carbono o fibra de vidrio. Para
el caso concreto de que la lamina (21) sea de fibra de vidrio o carbono, no se insertaria
como tal, sino que se enresinaria una de las gomas del nucleo (9) por la cara interna (con
el molde abierto) y se colocarian la lamina de fibra de vidrio o carbono, y al cerrar el
molde, la pieza de refuerzo quedaria entre las dos partes de goma y aprisionada por los
dos tubulares.

Finalmente, en dicha Figura 20.3 se representa igualmente el posterior cierre de la
segunda mitad (27.2) del molde, con todo el relleno que se ha realizado en su interior con
las partes de la pala, sobre la primera mitad (27.1) del molde, para llevar a cabo el
proceso de catalizacion. En este tercer modo de realizacion preferida, el inflado del
tubular (24) comprende el inflado de ambos tubulares (24) dispuestos en ambas mitades
(27.1, 27.2) del molde.
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REIVINDICACIONES

1-  Procedimiento para fabricar una pala de padel, donde la pala comprende un mango

(1) y una zona de golpeo (2) con unos primeros orificios (10) en la misma,

caracterizado por que comprende

un moldeo de policarbonato, poliéster (PET o PETG), PVC, metacrilato de alto
impacto o ABS de una primera y una segunda media carcasa (8.1, 8.2) de la pala;
relleno de la primera media carcasa (8.1) con al menos un nucleo (9) de goma
EVA o FOAM dispuesto al menos en la zona de golpeo (2);

unién de la primera media carcasa (8.1) con la segunda media carcasa (8.2)
mediante un pegado perimetral de ambas en frio;

relleno de los huecos interiores de la pala correspondientes a una primera zona
(11) del mango (1) y cuello (4), una segunda zona (12) perimetral de la cabeza (3)
de la pala, y una tercera zona (13) anular alrededor del ndcleo (9) central, con uno
o varios materiales diferenciados segun la zona, €;

insercion de una cuerda (14) en el mango (1) y colocacién de una empufiadura y

de un tapén (15) en el extremo del mismo.

2- Procedimiento segun la reivindicacion 1, donde el moldeo se realiza por

termoconformado mediante dos moldes positivos (6), de la primera y segunda media

carcasa (8.1, 8.2) de la pala a partir de una plancha (5) transparente de

policarbonato, poliéster (PET o PETG), PVC, Metacrilato de alto impacto o ABS y

donde el procedimiento comprende, ademas

una impresion de la decoracion de la primera y segunda medias carcasas (8.1,
8.2) de la pala, en negativo, sobre la plancha (5) transparente, de forma que el
moldeo se realiza en correspondencia con dicha impresidn previa realizada sobre
la plancha (5), quedando dicha impresion dispuesta en la cara interior de cada
media carcasa (8.1, 8.2);

un recorte de la primera y segunda medias carcasas (8.1, 8.2) con la forma de la
pala, y;

recorte de unas rebabas (22) de ambas carcasas, formadas durante el pegado
perimetral, tras la fase de unién de la primera y la segunda media carcasa (8.1,
8.2).

Procedimiento segun la reivindicacion 1, donde el moldeo se realiza por inyeccidn

de policarbonato, poliéster (PET o PETG), PVC, metacrilato de alto impacto o
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ABS, transparente y previamente fundido, mediante dos moldes de una primera y
una segunda media carcasa (8.1, 8.2) de la pala y el procedimiento comprende,
ademas

- una impresion tras el desmoldeo de la decoracién (7) de ambas caras interiores
(17.1) de cada media carcasa (8.1, 8.2) de la pala, en negativo.

Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, donde el relleno de los
huecos interiores correspondientes a una primera zona (11) del mango (1) y cuello
(4), a una segunda zona (12) perimetral de la cabeza (3) de la pala, y a una tercera
zona (13) anular estdn formados por espumas de poliuretanos con diferentes
rigideces.

Procedimiento segun la reivindicacion 4, donde la espuma de poliuretano que se
aplica en la segunda y tercera zona (12, 13) es de mayor rigidez que la espuma de
poliuretano que se aplica sobre la primera zona (11).

Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, donde la primera y
segunda zona (11, 12) se rellenan con espumas de poliuretanos y la tercera zona

(13) se rellena con un material antivibraciones.

Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, donde la primera,
segunda y tercera zona (11, 12, 13) se rellenan mediante la insercion de un tubular
(24) de fibra carbono o fibra de vidrio ya impregnado de resina e inflado del mismo

una vez cerrado el molde.

Procedimiento para fabricar una pala de padel, segun cualquiera de las

reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que comprende

- obtencidén de un elemento de refuerzo con las dimensiones de una porcién de la
pala que se corresponde con al menos la cabeza (3) de la misma, a partir de una
lamina (21) de material plastico;

- relleno de la segunda media carcasa (8.2) a continuacién del relleno de la primera
media carcasa (8.1), con al menos un nucleo (9) de goma EVA o FOAM dispuesto
al menos en la zona de golpeo, donde el nicleo (9) de ambas primera y segunda
media carcasa (8.1, 8.2) presenta un espesor igual 0 menor que la mitad del
espesor de la pala, e;
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- insercién de dicho elemento de refuerzo sobre el nicleo (9) de goma EVA de la
primera media carcasa (8.1), de forma previa a la unién por pegado perimetral de
la primera y segunda media carcasa (8.1, 8.2).

Pala de péadel, obtenida mediante un procedimiento como en definido en las
reivindicaciones 1 a 7, caracterizada por que comprende una capa superficial (16)
de goma de poliuretano sobre la cara de la plancha (5) de policarbonato
correspondiente a la cara exterior (17.2) de cada media carcasa (8.1, 8.2).

Pala de padel segun la reivindicacion 9, donde el nucleo (9) de espuma comprende
unas zonas troqueladas (20) susceptibles de permitir una transparencia a través de

las mismas.

Pala de padel segun cualquiera de las reivindicaciones 9 o 10, donde el nacleo (9) el
relleno comprende ademas elementos de refuerzo formados por filamentos o tiras de

fibra (19) de vidrio o de carbono.

Pala de padel, segun cualquiera de las reivindicaciones 9 a 11, donde la plancha (5)
de policarbonato o PETG o PVC tiene un espesor comprendido entre 0,5y 2,5mm.

Pala de padel, segun la reivindicacion 12, donde la plancha (5) de policarbonato,
poliéster (PET o PETG), PVC, Metacrilato de alto impacto o ABS tiene un espesor
comprendido entre 1y 1,5mm.

Pala de padel, segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde la pala
contiene uno o mas dispositivos electrénicos de control del golpeo y/o uno o0 mas

dispositivos luminosos.

Pala de padel reforzada, obtenida mediante un procedimiento como el definido en la
reivindicacién 8, caracterizada por que comprende un elemento de refuerzo
formado por una lamina (21) de material plastico con las dimensiones de una porcion
de la pala que se corresponde con al menos la cabeza (3) de la misma y dicho
elemento de refuerzo esta dispuesto entre el nicleo (9) de goma EVA de la primera
media carcasa (8.1) y el nucleo (9) de goma EVA de la segunda media carcasa (8.2).

Elemento de refuerzo para pala de padel, siendo una pala como la definida en la
reivindicacién 15, obtenida mediante un procedimiento como el definido en la

reivindicacién 8, donde la pala comprende un mango (1) y una cabeza (3) con una
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primera y segunda superficie opuestas, y un cuello (4) de unién entre el mango (1) y
la cabeza (3), donde dicha cabeza (3) presenta una zona de golpeo (2) y unos
primeros orificios (10) pasantes entre ambas primera y segunda superficie,
caracterizado por que comprende una lamina (21) de material plastico con unos
segundos orificios (25) en su superficie, que presenta una forma y dimensiones
iguales a las de una porcion de la pala que se corresponde con al menos la cabeza
(3) de la misma, tal que es susceptible de permitir su disposicion en el interior de la
pala segun un plano central paralelo a ambas primera y segunda superficies, de
manera que los segundos orificios (25) estan dispuestos de forma coincidente con
los primeros orificios (10) y los bordes extremos de la lamina (21) discurren

perimetralmente al canto exterior de la pala.
Elemento segun la reivindicacion 16, donde la lamina (21) es compacta.
Elemento segun la reivindicacién 16, donde la lamina (21) es celular.

Elemento segun la reivindicacién 18, donde la lamina (21) presenta una pluralidad de
células longitudinales (26) orientadas de forma perpendicular al eje longitudinal de la

misma.

Elemento segun la reivindicacién 18, donde la lamina (21) presenta una pluralidad de
células longitudinales (26) orientadas segun el eje longitudinal de la misma.

Elemento segin cualquiera de las reivindicaciones 16 a 20, donde la lamina (21)
comprende una porcién que se corresponde con la cabeza (3) y el mango (1) de la
pala.

Elemento segun cualquiera de las reivindicaciones 16 a 21, donde la lamina (21) esta
formada por policarbonato.
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