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Beschreibung

[0001] Die Erfindung richtet sich einerseits auf einen
zelluloidfreien Tischtennisball, vorzugsweise mit einem
Durchmesser von 38,5 bis 48 mm, einem Gewicht zwi-
schen 2,0 und 4,5 Gramm und einer Schalendicke (etwa)
zwischen 0,20 mm und 1,30 mm, wobei die Schale aus
Kunststoff besteht, dessen Hauptbestandteil ein organi-
sches, unvernetztes Polymer ist, sowie andererseits auf
ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Tischtennis-
balles.

[0002] Seit etwa 1930 wird Zelluloid weltweit als Ma-
terial fur Tischtennisballe benutzt. Zelluloid birgt jedoch
einige entscheidenden Nachteile. Diese Nachteile sind:
Aufwandige Herstellung unter Verwendung sehr vieler
Lésungsmittel, schwierige Herstellung von Folgeproduk-
ten, Explosionsgefahr. Aufgrund dieser Tatsachen wird
Zelluloid heute fast ausschlieBlich in ostasiatischen Lan-
dern hergestellt und verarbeitet. Nicht selten kommt es
dabei zu Unfallen. Beim Tischtennisball hat dies dazu
geflhrt, dass der Weltmarkt komplett abhangig von der
Produktion in China, Japan und Korea ist. Zunehmend
werden die technischen Materialeigenschaften des Zel-
luloids ein Problem, da die Fertigungstoleranzen den von
den Spielern akzeptierten Rahmen verlassen.

[0003] Fir den Tischtennisball gibt es eine Reihe von
Vorschriften, die durch den Internationalen Tischtennis-
verband (International Table Tennis Federation - ITTF)
festgelegt sind. Diese sind im Technical Leaflet T3 fest-
gelegt. Dabei werden gegenwartig folgende Eigenschaf-
ten festgelegt:

1. Durchmesser: 39,5 mm bis 40,5 mm;

2. Gewicht: 2,67 g bis 2,77 g;

3. Rollverhalten: Auf einer Rollstrecke mit einer Lan-
gevon 1 mdarfderBall miteiner Rollgeschwindigkeit
von etwa 0,3 m/sec nicht mehr als 175 mm abwei-
chen;

4. Harte am Pol: Ein Kolben mit 20 mm Durchmesser
und einer Druckkraft - von 50 N und einer Geschwin-
digkeit von 10 mm/min darf einen Ball am Pol zwi-
schen 0,71 und 0,84 mm eindrlicken;

5. Harte am Aquator: Wie Polmesser; Werte zwi-
schen 0,72 und 0,84 mm;

6. Varianz der Harte bei Pol- und Aquatormessung:
Kleiner als 0,15 mm;

7. Standardabweichung der Harte: Kleiner als 0,06
mm;

8. Sprungverhalten: Sprunghéhe zwischen 240 mm
und 260 mm bei einer Fallhéhe von 305 mm auf ei-
nen Standard-Stahlblock.

[0004] Durchmesserund Gewicht sind dabei durch die
Internationalen Regeln weitgehend festgelegte Eigen-
schaften, das Rollverhalten ist eine so festgelegte und
gewiinschte Qualitat, wahrend die gemaR 4 bis 8 fest-
gelegten, mechanischen Eigenschaften die Eigenschaf-
ten des bisher verwendeten Zelluloidballs beschreiben.
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[0005] Allgemeine mechanische Eigenschaften, die
einen marktgerechten Ball charakterisieren, sind:

- Vollstédndige und nicht sichtbare Ruckbildung von
Deformationen innerhalb von wenigen Millisekun-
den;

- Kein Weillbruch und keine anderen, irreversiblen
Materialveranderungen bei Belastung;

- Stabilitat beim Auftreffen auf mit Gummi beschich-
teten Oberflachen mit einer Relativgeschwindigkeit
von bis zu 250 km/h;

- Stabilitat beim Auftreffen auf harten, beschichteten
Oberflachen mit einer Relativgeschwindigkeit von
bis zu 120 km/h;

- Bruchfestigkeit von Material und eventueller Naht
beim 5000fach wiederholten Auftreffen bei den be-
schriebenen Kontaktszenarien;

- Stabilitat bei Rotationen bis zu 180 Umdrehungen
pro Sekunde.

[0006] Ebenso entscheidend fiir die Akzeptanz eines
Tischtennisballs ist die Meinung der Spieler, die einen
Ball nach Spielgefiihl, subjektiver Harte, Aufsprung be-
urteilen. Es ist natiirlich, dass sich durch die jahrzehnte-
lange Verwendung von Zelluloid ein sehr feststehender
Standard herausgebildet hat, an dem sich neue Materia-
lien messen lassen mussen. Eine mitentscheidende Ei-
genschaft dabeiistder Klang eines Tischtennisballs beim
Aufsprung auf eine harte Oberflache, z.B. auf einen
Tisch.

[0007] In den 80er Jahren versuchte die Fa. Dunlop,
UK, das Material Zelluloid zu ersetzen; sowie im Jahre
1990 die Fa. Double Fish, China. Diese Versuche sind
bisher aber allesamt gescheitert. Der Grund fir das
Scheitern lag dabei daran, dass das spezifische Eigen-
schaftsprofil von Zelluloid durch die neuen Materialien
nicht getroffen werden konnte.

[0008] In der GB 1 222 901 der Fa. Dunlop wird der
Einsatz von SAN-Acrylelastomeren als Schalenwerk-
stoff beschrieben. Der Ball wurde in den 80er Jahren
versuchsweise im Spielbetrieb eingesetzt, dann aber
aufgrund irreversibler Materialdeformationen (Beulen)
wieder zuriickgezogen. Zudem hatte der Ball nicht die
gleichen Spieleigenschaften wie Zelluloid.

[0009] In der DE 103 15 154 A1 wird die Integration
von makroskopischen Strukturelementen in die Hiille von
Kunststoff-Tischtennisballen beschrieben. Dieses Pa-
tent beschreibt nicht den Basiskunststoff des Balles, son-
dern nur eine Mdglichkeiten zu dessen Modifizierung.
Dokument DE-A-1479127 beschreibt eine Vorrichtung
zur Herstellung von Tischtennisballen.

[0010] Demnach istes bislang nicht gelungen, ein Ma-
terial zu finden, das die Spieleigenschaften von Zelluloid
annahernd beschreibt. Zu diesen Spieleigenschaften
des Balles gehéren Sprungverhalten, Klang beim Auf-
sprung, Harte an verschiedenen Stellen der Oberflache,
Reibung an der Oberflache, gefiihl beim Kontakt Schla-
ger-Ball, Rotationsverhalten.
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[0011] Aus diesen Nachteilen des bisherigen Standes
der Technik resultiert das die Erfindung initiierende Pro-
blem, ein Basismaterial fur einen Tischtennisball zu fin-
den, das nicht Zelluloid ist und das die Herstellung von
Ballen mit Spieleigenschaften &hnlich denen des Zellu-
loids bei gleichartigen mechanischen Eigenschaften er-
laubt. Des Weiteren sollte eine grofRtechnische Herstel-
lung der Tischtennisballe mit heute industriell Gblichen
Verfahren mit diesem Material mdglich sein.

[0012] Die Lésung dieses Problems gelingt dadurch,
dass das organische Polymer in der Hauptkette auler
Kohlenstoffatomen auch Heteroatome aufweist.

[0013] Es hat sich gezeigt, dass es durch den Einsatz
solcher Kunststoffmaterialien méglich ist, den mit Nach-
teilen behafteten Werkstoff Zelluloid in der Tischtennis-
ballproduktion zu ersetzen und dabei die Spieleigen-
schaften weitestgehend beizubehalten. Aul3erdem kann
damit die Herstellung 6kologischer und ékonomischer
gestaltet werden.

[0014] Es hat sich als glnstig erwiesen, dass das or-
ganische Polymer keine Stickstoffatome aufierhalb der
Hauptkette aufweist. Eine solche Nitrierung verandert die
Materialeigenschaften eher negativ.

[0015] Mitder Erfindung ist es mdglich, einen Thermo-
plast mit einer homogenen Struktur ohne Full- und/oder
Armierungsstoffe zu verwenden, der sich besser verar-
beiten lasst als inhomogene Stoffe.

[0016] Es hat sich gezeigt, dass der Hauptbestandteil
der erfindungsgemafen Substanz eine méglichst gerin-
ge Wasseraufnahme aufweisen sollte, insbesondere ei-
ne Wasseraufnahme bei Normalklima nach DIN EN ISO
62 vonweniger als 1,0 %. Dadurch ist ein unkontrolliertes
Quellen ausgeschlossen.

[0017] Andererseits sollte die Kugeldruckharte nach
DIN EN ISO 2039-1 des Hauptbestandteils der erfin-
dungsgemafien Substanz bei 120 MPa oder dariber lie-
gen, damit sich daraus ein den Ublichen Beanspruchun-
gen entsprechender Tischtennisball herstellen |asst.
[0018] Weiterhin empfiehlt die Erfindung, derartige
Substanzen zu verwenden, deren Hauptbestandteil eine
Dichte nach DIN EN ISO 1183 von 1,22 g/cm3 oder mehr
aufweist. Damit I1&sst sich bei dem vorgegebenen Scha-
lenquerschnitt das Gewicht eines Tischtennisballes op-
timal einstellen.

[0019] Der Hauptbestandteil der erfindungsgemaflen
Substanz sollte eine Dauergebrauchstemperatur von 80
°C oder mehr aufweisen (Technischer Thermoplast,
Hochtemperaturthermoplast), um ausreichend wider-
standsfahig gegenuber thermischen Belastungen zu
sein. Noch besser geeignet sind Substanzen, deren
Hauptbestandteil eine Dauergebrauchstemperatur von
150 °C oder mehr aufweist (Hochtemperaturtemperatur-
thermoplast).

[0020] Sofern der Hauptbestandteil teilkristallin ist,
I&sst sich durch die teilweise Parallelausrichtung der Po-
lymerketten eine hohe Stabilitat einstellen, was gerade
bei der vergleichsweise diinnen Schale wichtig ist.
[0021] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass der
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Hauptbestandteil der Schale eine der folgenden Sub-
stanzen ist: Polyoxymethylen (POM), Polybutylenter-
ephthalat (PBT), Polyethylenterephthalat (PET), Poly-
sulfon (PSU), Polyetherimid (PEI), Polyetheretherketon
(PEEK), Polyethylennaphthalat (PEN), Polybutylen-
naphthalat (PBN), Polytrimethylenterephthalat (PTT),
oder ein Copolymer von einem oder mehreren dieser
Substanzen. Diese Kunststoffe zeichnen sich durch eine
gute Verarbeitbarkeit mit verschiedenen formgebenden
Verfahren wie Tiefziehen oder Spritzguss aus und kon-
nen durch gezielte Modifikation der Grundkomponenten
oder durch entsprechende Blends weiter modifiziert und
angepasst werden. In umfangreichen Testserien wurden
die verschiedenen Kunststoffmaterialien anhand ihrer
mechanischen Kenndaten vorselektiert und anschlie-
3end erprobt, indem Tischtennisballe mit entsprechen-
der RegelgréRe und -gewicht hergestellt und getestet
wurden. Besonders gute Ergebnisse wurden dabei mit
teilaromatischen Polyestern und POM erzielt.

[0022] Sofern die Formmasse eine Mischung oder
Blend aus einem oder mehreren der genannten Kunst-
stoffe ist, lassen sich Substanzen mit einem besonders
vorteilhaften Eigenschaftsprofil schaffen.

[0023] Sofern erforderlich, lassen sich bestimmte, vor-
wiegend mechanische Eigenschaften des Tischtennis-
balles verbessern, indem die Formmasse mit Nanofll-
stoffen, vorzugsweise Schichtsilikaten, Nanotubes oder
sphérischen Nanopartikeln, modifiziert ist.

[0024] Demselben Zweck dient evtl. eine Weiterbil-
dung dahingehend, dass die Schale eine strukturierte
innere Oberflache besitzt, und/oder eine strukturierte du-
Rere Oberflache.

[0025] Weiterhin ist es mdglich, der Schale eine ge-
zielte Variation der Wandstarke zu erteilen, um ggf. durch
den Herstellungsprozess (bspw. Verschwei3en von zwei
Schalenhalften) verursachte Inhomogenitaten bzw. Ani-
sotropien auszugleichen.

[0026] Dadurch wird es méglich, den Tischtennisball
aus einer mehrteiligen, vorzugsweise zweiteiligen, Scha-
le zusammenzufiigen, was sich als besonders rationell
erwiesen hat.

[0027] Optimale Eigenschaften hatder Tischtennisball
dann, wenn er beim Auftreffen von 305 mm Ho6he auf
eine Standard-Steinplatte eine Sprunghdhe zwischen
220 mm und 280 mm erreicht und an seiner Oberflache
bei einem Druck von 50 N auf eine Flache von 20 mm
Durchmesser an der Balloberflache eine reversible Ver-
formung zwischen 0,65 mm und 0,90 mm zeigt, bei einer
Standardabweichung Uber verschiedene Punkte der
Oberflache von weniger als 0,20 mm.

[0028] EinVerfahrenzurHerstellung eines erfindungs-
gemafen Tischtennisballes zeichnet sich dadurch aus,
dass in einem ersten Schritt mehrere Schalenteile her-
gestellt werden, die in einem nachfolgenden Schritt zu-
sammengefiigt werden.

[0029] Es hat sich gezeigt, dass sich die firr diesen
Zweck neu gefundenen Materialien besonders fiir ein Zu-
sammenfligen eignen, wobei unter Anwendung moder-
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ner Technologien die Auspragung einer Schweillnaht
weitgehend oder ganz vermieden werden kann. Ggf.
kann die Oberflache geglattet werden, um einen Nahtrest
vollstandig zu entfernen.

[0030] Die Schalen bzw. Schalenteile kdnnen durch
Umformung eines Rohlings, bspw. eines Flachkdrpers,
hergestellt werden, bspw. durch Tiefziehen. Dieses Ver-
fahren kann evtl. nahe oder unterhalb der Erweichungs-
temperatur ausgefiihrt werden, so dass das Materialver-
halten sehr gut beherrschbar ist.

[0031] Andererseits ist es auch mdglich, die Schalen
bzw. Schalenteile durch Formgebung aus einer fliissigen
oder pastésen Rohmasse mittels eines Urformverfah-
rens herzustellen, bspw. durch SpritzgieRen. Solchen-
falls 1asst sich der Querschnitt exakt beeinflussen und
dadurch eine gleichbleibende Schalenstarke gewahrlei-
sten.

[0032] Die Erfindung empfiehlt, dass die Schalenteile
durch Kleben, Schweilen und/oder Klipsen zusammen-
gefligt werden. Wahrend die ersteren Verfahren zu ei-
nem sehr stabilen Tischtennisball fihren, 1&sst sich mit
letzterem Verfahren ein exakt definierter Querschnitt des
Balles auch an der Flgestelle sicherstellen. Durch eine
ausreichend starke Hinterschneidung wird erreicht, dass
sich die beiden Schalenhélften nicht ohne Zerstérung
des Balles mehr trennen lassen.

[0033] Der Herstellungsaufwand lasst sich weiter re-
duzieren, indemdie Schalenteile direktim Werkzeug ver-
fugt werden, vorzugsweise durch Montagespritzgief3en
oder HohlkdrperspritzgieRen.

[0034] Durch den Einsatz moderner, kunststoffverar-
beitender Techniken ist es moglich, die Wandstarke der
Schale gezielt zu variieren, insbesondere zwischen
Aquator und Pol, vorzugsweise wahrend eines Spritz-
gussprozesses, umdurch das Verfligen verursachte Ani-
sotropien auszugleichen.

[0035] SchlieRlich entspricht es der Lehre der Erfin-
dung, dass bei der Herstellung des Balles ein oder meh-
rere Schritte bei einer Temperatur von 110°C oder dar-
Uber ablaufen, vorzugsweise bei mehrals 140 °C. Hierbei
ist das thermoplastische Material besonders gut formbar.
[0036] Weitere Merkmale, Eigenschaften und Vorteile
auf der Basis der Erfindung ergeben sich aus der folgen-
den Beschreibung einiger bevorzugter Ausflihrungsfor-
men der Erfindung.

1. Beispiel:

[0037] Ein Tischtennisball wurde aus zwei spritzge-
gossenen PEI-Halbschalen hergestellt, die nach einer
Plasmaoberflachenbehandlung mit einem Polyvinylbu-
tyralschmelzkleber verfugt wurden.

2. Beispiel:
[0038] Ein Tischtennisball wurde aus zwei spritzge-

gossenen PET-Halbschalen hergestellt, die nach einer
Plasmaoberflachenbehandlung mit einem Reaktionskle-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ber auf Epoxidbasis verfugt werden.
3. Beispiel:

[0039] Ein Tischtennisball wurde aus zwei tiefgezoge-
nen POM-Halbschalen hergestellt, die nach Oberfla-
chehbehandlung mit einem Reaktionskleber auf Epoxid-
basis verfiigt werden.

Patentanspriiche

1. Zelluloidfreier Tischtennisball, vorzugsweise mit ei-
nem Durchmesser von 38,5 bis 45 mm, einem Ge-
wicht zwischen 2,0 und 4,5 Gramm und einer Scha-
lendicke zwischen 0,20 mm und 1,30 mm, wobei die
Schale aus einem Kunststoff besteht, dessen Haupt-
bestandteil ein organisches, unvernetztes Polymer
ist, welches in der Hauptkette aufer Kohlenstoffato-
men auch Heteroatome aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Hauptbestandteil

a) ein Thermoplast ist, ferner

b) eine Dichte nach ISO 1183 von mehr als 1,22
g/cm3 aufweist, sowie

c¢) eine Wasseraufnahme bei Normalklima nach
ISO 62 von weniger als 1,0%.

2. Zelluloidfreier Tischtennisball nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Hauptbestandteil
Thermoplast ist, der teilkristallin ist und/oder eine
Dauergebrauchstemperatur von 150 °C oder mehr
aufweist.

3. Tischtennisball nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das organische
Polymer keine Nitratgruppe aufweist.

4. Tischtennisball nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das or-
ganische Polymer keine Stickstoffatome auf3erhalb
der Hauptkette aufweist.

5. Tischtennisball nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Ther-
moplast eine homogene Struktur ohne Fll- und/
oder Armierungsstoffe aufweist.

6. Tischtennisball nach einem der vorhergehenden An-
spruche, gekennzeichnet durch einen Hauptbe-
standteil, der eine Kugeldruckharte nach 1ISO 2039-1
von 120 MPa oder mehr aufweist.

7. Tischtennisball nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Hauptbestandteil der Schale eine der folgenden
Substanzen ist: polyoxymethylen (POM), Polybuty-
lenterephthalat (PBT), Polyethylenterephthalat
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(PET). Polysulfon (PSU), polyetherimid (PEI), Po-
lyetheretherketon (PEEK), Polyethylennaphthalat
(PEN), Polybutylennaphthalat (PBN), Polytrimethy-
lenterephthalat (PTT), oder ein Copolymer von zwei
oder mehreren dieser Substanzen.

Tischtennisball nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Formmasse eine Mischung oder
Blend aus einem oder mehreren der genannten
Kunststoffe ist.

Tischtennisball nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Formmasse mit Nanoflllstoffen, vorzugsweise
Schichtsilikaten oder spharischen Nanopartikein,
modifiziert ist.

Tischtennisball nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schale eine strukturierte innere Oberflache besitzt.

Tischtennisball nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schale eine strukturierte auliere Oberflache besitzt.

Tischtennisball nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schale eine gezielte Variation der Wandstéarke auf-
weist.

Tischtennisball nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass er aus
einer einteiligen, vorzugsweise durch Rotationsfor-
men hergestellten, Schale besteht.

Tischtennisball nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass er aus einer mehr-
teiligen, vorzugsweise zweiteiligen, Schale zusam-
mengefiigt ist.

Tischtennisball nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass er beim
Auftreffen von 305 mm Hohe auf eine Standard-
Steinplatte eine Sprunghéhe zwischen 220 mm und
280 mm erreicht und an seiner Oberflache bei einem
Druck von 50 N auf eine Flache von 20 mm Durch-
messer an der Balloberflache eine reversible Verfor-
mung zwischen 0,65 mm und 0.90 mm zeigt, bei
einer Standardabweichung Uber verschiedene
Punkte der Oberflache von weniger als 0,20 mm.

Verfahren zur Herstellung eines Tischtennisballes
nach einem oder mehreren der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in einem
ersten Schritt aus einem Kunststoff, dessen Haupt-
bestandteil ein organisches, unvernetztes Polymer
ist, wobei das organische Polymer in der Hauptkette
auler Kohlenstoffatomen auch Heteroatome auf-
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17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

weist, wobei der Hauptbestandteil ein Thermoplast
ist und eine Dichte nach ISO 1183 von mehrals 1,22
g/cm3 sowie eine Wasseraufnahme bei Normalklima
nach ISO 62 von weniger als 1,0 % aufweist, meh-
rere Schalenteile hergestellt werden, die in einem
nachfolgenden Schritt zusammengefiigt werden.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schalen durch Verformung eines
Rohlings, bspw. eines Flachkdrpers hergestellt wer-
den, bspw. durch Tiefziehen.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schalen durch Formgebung aus
einer fliissigen oder pastdsen Rohmasse hergestellt
werden, bspw. durch SpritzgieRen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schalenteile
durch Kleben, Schweillen und/oder Klipsen zusam-
mengeflgt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schalenteile
durch Rotationsschweifden, Ultraschallschweil3en,
Induktionsschweien oder Laserschweil’en zusam-
mengefligt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schalen .direkt
im Werkzeug verfugt werden, vorzugsweise durch
MontagespritzgieRen oder Hohlkdrperspritzgieflen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 21, ge-
kennzeichnet durch formgebende Malnahmen
zur gezielten Variation der Wandstéarke der Schalen,
vorzugsweise wahrend eines Spritzgu3prozesses.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, dass bei der Herstellung
des Balles ein oder mehrere Schritte bei einer Tem-
peratur von 110°C oder dartber ablaufen, vorzugs-
weise bei mehr als 140 °C.

Claims

Celluloid-free table-tennis ball, preferably having a
diameter of 38.5 to 45 mm, a weight between 2.0
and 4.5 grams and a shell thickness between 0.20
mm and 1.30 mm, where the shell is composed of
plastics whose principal component is an organic
non-crosslinked polymer, which has not only carbon
atoms but also heteroatoms in its main chain, char-
acterized in that the principal component

a) is a thermoplastic, furthermore
b) is having a density according to DIN EN ISO
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1183 of 1,22 g/cm3 or more, as well as
c) is having water absorption at standard climate
according to DIN EN ISO 62 of less than 1.0 %.

Celluloid-free table-tennis ball according to claim 1,
characterized in that the principal component is
semi-crystalline and/or has a long-therm service
temperature of 150 °C or more.

Table-tennis ball according to claim 1 or 2, charac-
terized in that the organic polymer has no group of
nitrate.

Table-tennis ball according to one of the preceding
claims, characterized in that the organic polymer
has no nitrogen atoms outside the main chain.

Table-tennis ball according to one of the preceding
claims, characterized in that the thermoplastic has
a homogeneous structure without fillers and/or rein-
forcement materials.

Table-tennis ball according to one of the preceding
claims, characterized in that a principal component
has ballindentation hardness according DIN EN ISO
2039-1 of 120 MPa or more.

Table-tennis ball according to one of the preceding
claims, characterized in that the principal compo-
nent of the shell is one of the following substances:
Polyoxymethylene (POM), polybutylene terephtha-
late (PBT), polyethylene terephthalate (PET),
polysulphone (PSU), polyether imide (PEI), poly-
etherether ketone (PEEK), polyethylene naphtha-
late (PEN), polybutylene naphthalate (PBN), polyt-
rimethylene terephthalate (PTT), or a copolymer of
one or several of these substances.

Table-tennis ball according to claim 7, character-
ized in that the molding material is a mixture or a
blend of one or several of mentioned plastics.

Table-tennis ball according to one of the preceding
claims, characterized in that the molding material
is modified by nanofillers, preferably layered sili-
cates, nanotubes, or spherical nanoparticles.

Table-tennis ball according to one of the preceding
claims, characterized in that the shell has a struc-
tured inner surface.

Table-tennis ball according to one of the preceding
claims, characterized in that the shell has a struc-
tured outer surface.

The table-tennis ball according to one of the preced-
ing claims, characterized in that the shell has a
tailored variation of wall thickness.
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Table-tennis ball according to one of the preceding
claims, characterized in that it is made from a one-
piece, preferably by rotational molding manufac-
tured shell.

Table-tennis ball according to claim 1 to 12, char-
acterized in that it is joined from a multi-part, pref-
erably two-piece shell.

Table-tennis ball according to one of the preceding
claims, characterized in that the ball achieves by
impact of 305 mm height on a standard stone plate
a jump height between 220 mm and 280 mm, and
shows on its surface at a pressure of 50 N on an
area of 20 mm diameter on the ball’s surface a re-
versible deformation between 0.65 mm and 0.90 mm
with a standard deviation of about various points of
the surface of less than 0.20 mm.

Process for manufacturing of a table-tennis ball ac-
cording to one of the preceding claims, character-
ized in that in a first step several shell parts are
manufactured from a plastics, whose principal com-
ponent is an organic non-crosslinked polymer,
whereby the organic polymer has not only carbon
atoms but also heteroatoms in its main chain, where-
by the principal component is a thermoplastic and
has a density according to DIN EN ISO 1183 of 1,22
g/lcm3 or more, as well as a water absorption at
standard climate according to DIN EN ISO 62 of less
than 1.0 %, and whereby the several shell parts are
joined in a subsequent step.

Process according to claims 16, characterized in
that the shells are manufactured by deformation of
a blank, e.g. a flat body, for example by thermofor-
ming.

Process according to claims 16, characterized in
that the shells are manufactured by molding from a
liquid or paste-like molding compound, e.g. by injec-
tion molding.

Process according to claims 16 to 18, characterized
in that the shell parts are joined by gluing, welding,
and/or clips.

Process according to claims 16 to 19, characterized
in that the shell parts are joined by rotational weld-
ing, ultrasonic welding, induction welding, or laser
welding.

Process according to claims 16 to 20, characterized
in that the shells directly joined in the mold, prefer-
ably by assembly injection molding or hollow body
injection molding.

Process according to claims 16 to 21, characterized
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in that shaping measures are used to tailored vari-
ation of wall thickness of the shells, preferably during
the injection molding process.

Process according to claims 16 to 22, characterized
in that during the manufacture of the ball one or
more steps run at a minimum temperature of 110 °C,
preferably at more than 140 °C.

Revendications

Balle de tennis de table sans celluloid, de préférence
d’un diametre de 38,5 a 45 mm, d’'un poids compris
entre 2,0 et 4,5 grammes et d’une épaisseur de co-
que entre 0,20 mm et 1,30 mm, la coque étant en
une matiere plastique, dont le composant principal
est un polymére organique non réticulé qui présente,
outre des atomes de carbone, également des hété-
roatomes dans la chaine principale, caractérisée
en ce que le composant principal

a) est un thermoplastique et, en outre,

b) qu’il présente une masse volumique selon
ISO 1183 supérieure & 1,22 g/cm3

¢) ainsi qu’une absorption d’eau dans des con-
ditions climatiques normales selon ISO 62 infé-
rieure a 1,0%.

Balle de tennis de table sans celluloid selon la re-
vendication 1, caractérisée en ce que le composant
principal est un thermoplastique qui est partiellement
cristallin et/ou qui présente une température d'utili-
sation constante de 150 °C ou plus.

Balle de tennis de table selon I'une des revendica-
tions 1 ou 2, caractérisée en ce que le polymére
organique ne présente pas de groupe nitrate.

Balle de tennis de table selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que le poly-
mére organique ne présente pas d’atomes d’azote
hors de la chaine principale.

Balle de tennis de table selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que le ther-
moplastique présente une structure homogéne sans
charge et/ou sans renfort.

Balle de tennis de table selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée par un composant
principal qui présente une dureté a la bille selon ISO
2039-1 de 120 MPa ou plus.

Balle de tennis de table selon I'une des revendica-
tions précédentes caractérisée en ce que le com-
posant principal de la coque est I'une des substan-
ces suivantes : polyoxyméthyléne (POM), polybuty-
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lene téréphtalate; (PBT), polyéthyléne téréphtalate
(PET), polysulfone (PSU), polyétherimide (PEI), po-
lyétheréthercétone (PEEK), polynaphtalate d’éthy-
lene (PEN), polynaphtalate de butyléne (PBN), po-
lytriméthyléne téréphtalate (PTT), ou un copolymére
de deux ou de plusieurs de ces substances.

Balle de tennis de table selon la revendication 7,
caractérisée en ce que la matiére a mouler est une
composition ou un mélange d’'une ou de plusieurs
des matiéres plastiques précitées.

Balle de tennis de table selon I'une des revendica-
tions précédentes caractérisée en ce que la ma-
tiere a mouler est modifiée avec des nanocharges,
de préférence des phyllosilicates ou des nanoparti-
cules sphériques.

Balle de tennis de table selon 'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que la coque
a une surface intérieure structurée.

Balle de tennis de table selon 'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que la coque
a une surface extérieure structurée.

Balle de tennis de table selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que la coque
présente une variation ciblée de I'épaisseur de paroi.

Balle de tennis de table selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce qu’elle con-
siste en une coque d’'une seule piéce, de préférence
réalisée par moulage par rotation.

Balle de tennis de table selon I'une des revendica-
tions 1 a 12, caractérisé en ce qu’elle est assem-
blée en une coque de plusieurs pieces, de préféren-
ce de deux piéces.

Balle de tennis de table selon 'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que, au mo-
ment de I'impact d’'une hauteur de 305 mm sur une
plague en pierre standard, elle atteint une hauteur
de rebond entre 220 mm et 280 mm et présente sur
sa surface, a une pression de 50 N sur une surface
de 20 mm de diamétre sur la surface de la balle, une
déformation réversible entre 0,65 mm et 0,90 mm,
a un écart type via différents points de la surface de
moins de 0,20 mm.

Procédé de fabrication d’'une balle de tennis de table
selon l'une ou plusieurs des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que dans une premiére
étape plusieurs parties de coque sont réalisées en
une matiére plastique dont le composant principal
est un polymére organique non réticulé, le polymére
organique présentant dans la chaine principale non
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seulement des atomes de carbone mais aussi des
hétéroatomes, le composant principal étant un ther-
moplastique et présentant une masse volumique se-
lon ISO 1183 supérieure a 1,22 g/cm3 ainsi qu’une
absorption d’eau dans des conditions climatiques
normales selon ISO 62 inférieure a 1,0%, qui sont
assemblées dans une étape ultérieure.

Procédé selon la revendication 16, caractérisé en
ce que les coques sont réalisées par déformation
d’'une ébauche, par exemple d’'un corps plat, par
exemple par emboutissage.

Procédé selon la revendication 16, caractérisé en
ce que les coques sontréalisées par moulage a par-
tir d’'une matiére brute liquide ou pateuse, par exem-
ple par moulage par injection.

Procédé selon I'une des revendications 16 a 18, ca-
ractérisé en ce que les parties de la coque sont
assemblées par collage, soudage et/ou clipsage.

Procédé selon I'une des revendications 16 a 19, ca-
ractérisé en ce que les parties de la coque sont
assemblées par soudage par rotation, soudage par
ultrasons, soudage par induction ou soudage au la-
sefr.

Procédé selon 'une des revendications 16 a 20, ca-
ractérisé en ce que les coques sont disposées di-
rectement dans le moule, de préférence par monta-
ge par injection dans le moule ou par moulage par
injection de corps creux.

Procédé selon 'une des revendications 16 a 21, ca-
ractérisé par des mesures de moulage pour la va-
riation ciblée de I'épaisseur de paroi des coques, de
préférence durant un processus de moulage par in-
jection.

Procédé selon 'une des revendications 16 a 22, ca-
ractérisé en ce que, lors de lafabrication de la balle,
une ou plusieurs étapes sont exécutées a une tem-
pérature de 110 °C ou plus, de préférence supérieu-
re a 140 °C.
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