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BALLSPIELSCHLAGERS

(567) Die Erfindung betrifft einen Ballspielschlager
(10; 110; 210; 310) mit einem Griffabschnitt (12) und ei-
nem mit dem Griffabschnitt (12) verbundenen Kopfab-
schnitt (14). Der Kopfabschnitt (14) weist einen Rahmen
(16) und mindestens einen Kern (18) auf. Der Kern (18)
definiert zumindest teilweise zwei Schlagflachen (20)
und zumindest einen zumindest bereichsweise die
Schlagflachen (20) verbindenden, vorzugsweise umlau-
fenden, Rand (22). Mindestens ein erster Schlauch (24;
124) erstreckt sich zumindest bereichsweise durch den
Rahmen (16) entlang zumindest eines Bereichs des
Rands (22) des Kerns (18). Der erste Schlauch (24; 124)
ist mit einem Verbundwerkstoff (30) derart teilweise be-
deckt, dass zumindest ein dem Rand (22) des Kerns (18)
zugewandter Bereich (32) einer AuRBenseite des ersten
Schlauchs (24; 124) frei von Verbundwerkstoff ist.

Die Erfindung betrifft auBerdem ein Verfahren zum
Herstellen eines Ballspielschlagers (10; 110; 210; 310).

BALLSPIELSCHLAGER UND VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES

Fig. 1

Processed by Luminess, 75001 PARIS (FR)
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Beschreibung

[0001] Ballspielschlager gibt es fir eine Vielzahl von
Sportarten und/oder Freizeitaktivitdten, beispielsweise
fir Tennis, Tischtennis, Badminton und Squash. Fir die
jeweiligen Sportarten und/oder Freizeitaktivitaten gibt es
eine relativ breite Auswahl an verschiedenen Ballspiel-
schlagern, beispielsweise aus verschiedenen Werkstof-
fen, aus denen der jeweilige Nutzer wahlen kann.
[0002] Der verwendete Werkstoff kann die Eigen-
schaften des jeweiligen Ballspielschlagers, beispielswei-
se dessen Steifigkeit, beeinflussen. Relativ preisglinsti-
ge Ballspielschlager sind in der Regel zumindest
groBtenteils aus Kunststoff oder Metall, beispielsweise
Aluminium, hergestellt. Fir den Leistungssport werden
Ballspielschlager hingegen haufig zumindest teilweise
aus anspruchsvolleren Werkstoffen, beispielsweise aus
Faserverbundwerkstoffen mitder Verwendung von Glas-
fasern, Kohlenstofffasern, Aramidfasern, Keramikfasern
oder anderen Hochleistungsfasern hergestellt. Durch
den Einsatz derartiger Werkstoffe kdbnnen Eigenschaften
des Ballspielschlagers positiv beeinflusst werden, um
beispielsweise die Leistungsfahigkeit des Ballspielschla-
gers zu erhdhen.

[0003] AuRerdem koénnen Ballspielschlager unter-
schiedliche Konstruktionen, beispielsweise unterschied-
liche Formen und/oder Dimensionen, aufweisen, die
ebenfalls die Eigenschaften des jeweiligen Ballspiel-
schlagers, beispielsweise dessen Steifigkeit und/oder
Ballkontrolle, beeinflussen konnen. Durch die Wahl des
Materials und/oder durch die Konstruktion des Ballspiel-
schlagers kénnen gezielt Eigenschaften des Ballspiel-
schlagers bewirkt werden, um die Eigenschaften des
Ballspielschlagers an die Spielweise und/oder die Leis-
tung des jeweiligen Nutzers anzupassen.

[0004] Eine relativ junge Sportart, bei der ebenfalls
Ballspielschlager eingesetzt werden, ist das sogenannte
Padel-Tennis, auch Paddle-Tennis oder Padel genannt,
das bereits in einigen Regionen der Welt verbreitet ist,
beispielsweise in Spanien, Italien, Mittelamerika und Si-
damerika. Auferdem nimmt die Beliebtheit von Padel-
Tennis weltweit zu, beispielsweise auch in weiteren Lan-
dern in Europa, wie Schweden.

[0005] Beim Padel-Tennis wird, wie auch beim her-
kdmmlichen Tennis, ein Spielball mittels eines Ballspiel-
schlagers wechselseitig tber ein Netz in eine gegneri-
sche Spielfeldhalfte geschlagen. Im Gegensatz zum her-
kdmmlichen Tennis, weist der Spielplatz Aulienwande
auf, die ebenfalls bespielt werden diirfen, um den Spiel-
ball in die gegnerische Spielfeldhalfte zu spielen, ahnlich
wie beim Squash.

[0006] Im Gegensatz zu herkdmmlichen Tennisschla-
gern, Squashschlagern oder anderen mit Saiten be-
spannten Ballspielschlagern, weist ein Padel-Tennis-
schlager in der Regel keine aus gespannten Saiten ge-
bildete Schlagflache auf. Stattdessen weist der Padel-
Tennisschlager eine meist durchgehende, Platte auf, die
haufig auch Kern genannt wird. Diese Platte definiert in
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der Regel die Schlagflachen des jeweiligen Padel-Ten-
nisschlagers. Die Platte wird haufig mit einem zusatzli-
chen Material beschichtet oder beplankt, um die Steifig-
keit und/oder Elastizitat des Schlagers zu beeinflussen
bzw. gezielt zu verandern.

[0007] Beispielsweise beschreibt die FR 3042 124 A1
einen Ballspielschlager fur Padel-Tennis mit einem Girif-
fabschnitt und einem Kopfabschnitt. Der Kopfabschnitt
weist einen Kern und einen ersten hohlen Schlauch, der
sich teilweise um den Kern herum erstreckt, auf, um den
Randbereich des Kopfabschnitts zu verstarken. Der ers-
te hohle Schlauch weist am Umfang des Schlagerkopfs
einen abgerundeten Abschnitt und an einer dem Kern
zugwandten Seite eine flache Seite, die als Wand an
dem Kern anliegt, auf. Der Ballspielschlager weist einen
zweiten hohlen Schlauch auf, der sich in dem Griffab-
schnitt des Ballspielschlagers erstreckt. Der erste und
der zweite Schlauch sind aus einem Verbundwerkstoff
hergestellt.

[0008] Des Weiteren offenbart die FR 3 026 016 A1
einen Ballspielschlager fir Padel-Tennis oder Beach-
Tennis. Der Ballspielschlager weist einen Kopfabschnitt
mit einem Kern auf. Eine AuBenwand eines um den Kern
verlaufenden Schlagerrahmens ist zusatzlich verstarkt.
Dadurch kann der Ballspielschlager mit einem schlauch-
losen Rahmen realisiert werden.

[0009] Auf Grund des fehlenden umlaufenden
Schlauchs und damit der fehlenden inneren Wand im
Kopfabschnitt, die durch eine dem Kern zugewandte Sei-
te des Schlauchs definiert wird, wie dies beispielsweise
in der FR 3 042 124 A1 beschrieben ist, weist der Ball-
spielschlager eine geringere Versteifung auf im Ver-
gleich zu bisher bekannten Ausfiihrungen von Padel-
Tennisschlagern mit einem um den Kern umlaufenden
Schlauch auf, wodurch die Spielbarkeit des Ballspiel-
schlagers erhoht werden kann. Deshalb haben sich zu-
mindest fir das Padel-Tennis in den letzten Jahren
schlauchlose Ballspielschlager gegeniiber Ballspiel-
schlagern mit einem umlaufenden Schlauch weitestge-
hend durchgesetzt.

[0010] Die ausdem Stand der Technik bekannten Ball-
spielschlager, die fir Padel-Tennis geeignet sind, weisen
jedoch weiterhin Nachteile auf. Dies ist zum einen auf
das im Vergleich zu anderen Ballspielsportarten relativ
kurze Bestehen von Padel-Tennis als Sportart zurtick-
zuflihren. Zum anderen wurde das Padel-Tennis bisher
lediglich als Nischensportartin bestimmten Regionen der
Welt ausgelibt. Deshalb war der Entwicklungsaufwand
von derartigen Ballspielschlagern fir Padel-Tennis bis-
her begrenzt. Auf Grund der zunehmenden Beliebtheit
dieser Sportart, auch in weiteren Regionen der Welt, be-
steht jedoch Bedarf, die Eigenschaften von Ballspiel-
schlagern fir Paddel-Tennis weiterzuentwickeln und die
Nachteile der aus dem Stand der Technik bekannten
Ballspielschlager zumindest teilweise zu verbessern.
[0011] Es ist daher eine Aufgabe dervorliegenden Er-
findung, einen Ballspielschlager mit verbesserten Eigen-
schaften, vor allem mit einer verbesserten Spielbarkeit
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beim Paddel-Tennis, anzugeben.

[0012] Diese Aufgabe wird durch die Gegenstande der
unabhangigen Patentanspriiche gelést. Vorteilhafte
Ausgestaltungen mit zweckmaBigen Weiterbildungen
der Erfindung sind in den jeweiligen Unteranspriichen
sowie in der nachfolgenden Beschreibung angegeben.
[0013] Ein erster Aspekt der Erfindung betrifft einen
Ballspielschlager mit einem Griffabschnitt und einem mit
dem Griffabschnitt verbundenen Kopfabschnitt. Der
Kopfabschnitt weist einen Rahmen und mindestens ei-
nen Kern auf. Der Kern definiert zumindest teilweise zwei
Schlagflachen und zumindest einen zumindest bereichs-
weise die Schlagflachen verbindenden, vorzugsweise
umlaufenden, Rand. Ein erster Schlauch erstreckt sich
zumindest bereichsweise durch den Rahmen mindes-
tens entlang zumindest eines Bereichs des Rands des
Kerns. Der erste Schlauch ist mit einem Verbundwerk-
stoff derart teilweise bedeckt, dass zumindest ein dem
Rand des Kerns zugewandter Bereich einer Auflenseite
des ersten Schlauchs frei von Verbundwerkstoff ist.
[0014] Der Griffabschnitt kann dazu eingerichtet sein,
durch zumindest eine Hand eines Nutzers gegriffen zu
werden, sodass der Ballspielschlager durch den Nutzer
bewegt und auf einen Spielball oder ahnlichen Zielge-
genstand gezielt werden kann. Zu diesem Zweck kann
der Griffabschnitt Eigenschaften aufweisen, die ein Grei-
fen des Griffabschnitts durch den Nutzer erleichtern
kann. Beispielsweise kann der Griffabschnitt eine zumin-
dest rutschmindernde Oberflache aufweisen, die ein Rut-
schen des Griffabschnitts in der Hand des Nutzers ver-
hindern oder zumindest reduzieren kann.

[0015] Vorzugsweise ist der Kopfabschnitt zumindest
bereichsweise dazu eingerichtet, den Ball bzw. Zielge-
genstand zu treffen und eine Kraft auf den Ball bzw. Ziel-
gegenstand zu ubertragen, um den Ball bzw. Zielgegen-
stand zu beschleunigen und méglichst in das gegneri-
sche Spielfeld zu spielen. Zu diesem Zweck kann der
Kopfabschnitt Eigenschaften aufweisen, welche die
Kraftlibertragung des Balls und/oder die Beschleunigung
des Balls und/oder die Ballkontrolle und/oder den Kom-
fort des Ballspielschldgers im Einsatz erleichtern bzw.
verbessern kénnen.

[0016] Der Rahmen des Kopfabschnitts definiert vor-
zugsweise zumindest abschnittsweise einen auferen
Umfang des Ballspielschlagers. Der Kern ist vorzugswei-
se zumindest teilweise innerhalb eines durch den Rah-
men definierten Raumes angeordnet.

[0017] Der Griffabschnitt und der Kopfabschnitt sind
vorzugsweise zumindest teilweise einstlickig ausgebil-
det. Beispielweise konnen der Griffabschnitt und der
Kopfabschnitt zumindest eine gemeinsame Komponen-
te aufweisen, die sich zumindest bereichsweise durch
den Griffabschnitt und den Kopfabschnitt erstreckt. Al-
ternativ konnen der Griffabschnitt und der Kopfabschnitt
separate Bauteile sein, die anschlieRend miteinander
verbunden werden kdnnen, beispielsweise durch Kle-
ben, Schweillen, oder andere Fiigeverfahren.

[0018] Der Kern des Kopfabschnitts ist vorzugsweise
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aus einem Material mit einer relativ geringen Dichte her-
gestellt, um das Gewicht des Ballspielschlagers zu re-
duzieren und somit die Handhandbarkeit und Beschleu-
nigung des Ballspielschlagers zu erhéhen. Der Kern
kann zumindest teilweise, vorzugsweise vollstandig, aus
einem pordsen Material, vorzugsweise einem Schaum-
stoffmaterial, hergestellt sein. Vorzugsweise ist der Kern
aus einem Schaumstoffmaterial aus Polyurethan (PU),
Ethylenvinylacetat (EVA) oder einem thermoplastischen
Elastomer (TPE-A). Weitere Schaumstoffmaterialen
oder weitere alternative Materialien kdnnen jedoch eben-
falls verwendet werden.

[0019] Der Kern kann auRerdem zumindest eine Off-
nung, vorzugsweise eine Vielzahl von Offnungen, auf-
weisen. Vorzugsweise erstreckt sich die Offnung, zumin-
dest in einem Abschnitt des Kerns, entlang einer Langs-
achse vollstandig durch den Kern. Durch das Vorsehen
mindestens einer Offnung in dem Kern kann zum einen
das Gewicht des Kerns reduziert werden. AuRerdem
kann beim Bewegen des Ballspielschlagers im Einsatz
Luft durch die jeweilige Offnung strdmen, um den aero-
dynamischen Widerstand des Ballspielschlagers im Ein-
satz zu reduzieren. Zuséatzlich kann durch die Offnung
bzw. Offnungen die Steifigkeit und/oder die Elastizitét
und/oder die Rickstelleigenschaft des Ballspielschla-
gers gezielt gesteuert werden, d.h. reduziert oder erhéht.
Beispielsweise kann durch die Wahl der relativen Anord-
nung, Dimensionierung, Form und/der Anzahl der Off-
nungen die Steifigkeit und/oder die Elastizitat des Ball-
spielschlagers variiert werden. Vorzugsweise weist der
Kern eine Vielzahl von Offnungen auf, die musterartig in
dem Kern verteilt angeordnet sind. Vorzugsweise sind
die Offnungen matrixartig, beispielsweise in einer Reihe
oder in mehreren, vorzugsweise nebeneinander ange-
ordneten, Reihen, angeordnet. Der Ballspielschlager
kann zusétzlich ein zumindest bereichsweise auf dem
Kern angebrachtes Material, beispielsweise eine ein-
oder mehrschichtige Beschichtung, aufweisen. Die Off-
nung bzw. Offnungen, die in dem Kern vorgesehen sein
kdénnen, erstrecken sich in diesem Fall vorzugsweise
auch durch das zuséatzliche, auf dem Kern angebrachte
Material.

[0020] Der Kern kann einteilig ausgebildet sein. Alter-
nativ kann der Kern mehrteilig aufgebaut sein. Bei einem
mehrteiligen Aufbau kdnnen eine Vielzahl von Kernseg-
menten zusammengesetzt sein, um den Kern zu bilden.
Die einzelnen Kernsegmente kénnen fest miteinander
verbunden sein, beispielsweise mittels eines Klebstoffs
und/oder durch weitere Flgemittel. Die Kernsegmente
kénnen alternativ oder zusatzlich durch ein zumindest
bereichsweise Uber den Kern und/oder um den Kern he-
rum erstreckendes Element, beispielsweise eine Hiille,
einen Rahmen, eine Beplankung, eine Beschichtung
oder ahnliches, miteinander verbunden sein.

[0021] Der Kern definiert zumindest teilweise zwei
Schlagflachen und zumindest einen zumindest bereichs-
weise die Schlagflachen verbindenden, vorzugsweise
umlaufenden, Rand. Die Schlagflachen kénnen dazu
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eingerichtet sein, mittelbar oder unmittelbar Krafte von
dem Nutzer, und uber den Ballspielschlager, auf den
Spielball oder dhnlichen Zielgegenstand zu libertragen.
[0022] Da der Kern die zwei Schlagflachen definiert,
kann insbesondere durch die Ausbildung der Eigen-
schaften des Kerns, beispielsweise dessen Steifigkeit,
Flexibilitat, Ruckstelleigenschaft, etc., die Wechselwir-
kung des Spielballs mit dem Ballspielschlager, und da-
durch die Spielbarkeit des Ballspielschlagers, gezielt ge-
steuert werden. Beispielsweise kdnnen durch gezielte
Wahl der Eigenschaften des Kerns die Ballbeschleuni-
gung, die Ballkontrolle und/oder der Komfort des Ball-
spielschlagers beeinflusst und so an die Spielweise und
Spielleistung des Nutzers angepasst werden. Die Eigen-
schaften des Kerns kdnnen beispielsweise durch die
Wahl des Materials bzw. der Materialien und/oder der
Dimensionierung und/oder der Form des Kerns beein-
flusst bzw. gesteuert werden. Der Kern kann zumindest
teilweise, vorzugsweise vollstandig, aus einem pordsen
Material, vorzugsweise einem Schaumstoffmaterial, her-
gestellt sein. Vorzugsweise ist der Kern aus einem
Schaumstoffmaterial aus Polyurethan (PU), Ethylenvi-
nylacetat (EVA) oder einem thermoplastischen Elasto-
mer (TPE-A). Weitere Schaumstoffmaterialen oder wei-
tere alternative Materialien kdnnen jedoch ebenfalls ver-
wendet werden.

[0023] Die Schlagflaichen sind vorzugsweise jeweils
als plane Flache ausgebildet. Die Schlagflachen sind vor-
zugsweise im Wesentlichen einander gegeniiberliegend
angeordnet. Vorzugsweise verlaufen die Schlagflachen
im Wesentlichen parallel zueinander. Alternativ konnen
die Schlagflachen in einem Winkel, vorzugsweise in ei-
nem Winkelbereich von 0,5° bis 20°, bevorzugter von
0,5° bis 15°, am bevorzugtesten von 0,5° bis 10°, zuein-
ander verlaufen.

[0024] Der Rand erstreckt sich vorzugsweise im We-
sentlichen senkrecht zu einem der Schlagflachen, vor-
zugsweise zu beiden Schlagflachen. Alternativ kann der
Rand in einem Winkel, der groRRer oder kleiner ist als 90°,
zu zumindest einem der beiden Schlagflachen verlaufen.
Beispielsweise kann sich der Rand in einem Winkel von
60° bis 89,5°, vorzugsweise von 70° bis 89,5°, bevorzug-
ter von 75° bis 89,5°, bevorzugter von 80° bis 89,5°, am
bevorzugtesten von 85° bis 89,5°, zu zumindest einem
der beiden Schlagflachen erstrecken.

[0025] Die Schlagflachen kdnnen Kontaktflachen sein,
die beim Auftreffen des Balls bzw. Zielgegenstands an
dem Ballspielschlager unmittelbar in Kontakt mit dem
Ball bzw. Zielgegenstand gelangen. Alternativ kann der
Kern zumindest bereichsweise mit einem Deckmaterial
bedeckt sein, welches dadurch beim Auftreffen des Balls
bzw. Zielgegenstands an dem Ballspielschlager unmit-
telbar in Kontakt mit dem Ball bzw. Zielgegenstand ge-
langen kann. Beispielsweise kann der Kern zumindest
bereichsweise, vorzugsweise vollstandig, mit mindes-
tens einer Materialschicht, vorzugsweise einer Vielzahl
von Materialschichten, vorzugsweise aus einem Ver-
bundwerkstoff, beschichtet sein. Vorzugsweise sind die
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Schlagflachen vollstandig mit mindestens einer Materi-
alschicht, vorzugsweise einer Vielzahl von Material-
schichten, beschichtet. Die Materialschicht weist vor-
zugsweise einen Verbundwerkstoff auf. Uber die Wahl
des Deckmaterials, beispielsweise dessen Aufbau
und/oder Zusammensetzung, und/oder Uber die Anzahl
der Schichten des Deckmaterials kann eine durch das
Deckmaterial bewirkte Versteifung und/oder gesteigerte
Stabilitat des Kerns gesteuert werden.

[0026] In Bereichen des Kerns, an denen das Deck-
material angebrachtist, kann das Deckmaterial eine Kon-
taktflache fir den unmittelbaren Kontakt mit dem Ball
bzw. Spielgegenstand bilden. Der Kern dient jedoch vor-
zugsweise in jedem Fall als Aufnahmestruktur und/oder
Ubertragungsstruktur, die Krafte von dem Ball aufneh-
men und/oder Krafte auf den Ball bertragen kann.
[0027] Ein erster Schlauch erstreckt sich zumindest
bereichsweise durch den Rahmen mindestens entlang
zumindest eines Bereichs des Rands des Kerns. Der ers-
te Schlauch ist vorzugsweise aus einem Kunststoff, vor-
zugsweise aus Polyamid, Co-Polyamid, Polyethylen, Po-
lypropylen oder einem ahnlichen Material, hergestellt.
Vorzugsweise wird der Kunststoff, vor dem Einbau des
Schlauchs in den Ballspielschlager, verstreckt. Der erste
Schlauch weist vorzugsweise eine umlaufende Wand
und einen innerhalb der umlaufenden Wand definierten
Hohlraum auf. Der Hohlraum erstreckt sich vorzugswei-
se Uber die gesamte Lange des Schlauchs. Der Schlauch
an sich weist vorzugsweise eine intrinsische Flexibilitat
und/oder elastische Verformbarkeit auf. Vorzugsweise
erstreckt sich der Schlauch entlang 30% bis 100%, be-
vorzugter entlang 35% bis 100%, bevorzugter entlang
40% bis 100%, bevorzugter entlang 45% bis 100%, be-
vorzugter entlang 50% bis 100%, bevorzugter entlang
55% bis 100%, bevorzugter entlang 60% bis 100%, be-
vorzugter entlang 65% bis 95%, am bevorzugtesten ent-
lang 65% bis 90%, eines Umfangs des Rands des Kerns.
[0028] Dererste Schlauch ist mit einem Verbundwerk-
stoff derart teilweise bedeckt, dass zumindest ein dem
Rand des Kerns zugewandter Bereich einer Aullenseite
des ersten Schlauchs frei von Verbundwerkstoff ist. Der
erste Schlauch kann zumindest bereichsweise mit einem
Verbundwerkstoff umwickelt sein. Der Verbundwerkstoff
kann aus einer Vielzahl von Verbundwerkstoffen ausge-
wahlt werden. Insbesondere kann der Verbundwerkstoff
nach den gewiinschten Eigenschaften, beispielsweise
der gewlinschten Steifigkeit und/oder Dampfungseigen-
schaft des Ballspielschlagers, ausgewahlt werden. Vor-
zugsweise weist der Verbundwerkstoff eine Vielzahl von
synthetischen Fasern auf, vorzugsweise Kohlefasern
und/oder Glasfasern. Alternativ oder zusatzlich kann der
Verbundwerkstoff eine Vielzahl von natirlichen Fasern
aufweisen, beispielsweise Flachs- und/oder Bambusfa-
sern. Die Fasern sind vorzugsweise in mindestens einem
Matrixwerkstoff eingebettet.

[0029] Ballspielschlager, die einen bereichsweise
durch den jeweiligen Rahmen erstreckenden Schlauch
aufweisen, werden Ublicherweise mittels eines soge-
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nannten Schlauchblasverfahrens hergestellt. Der hierin
beschriebene Ballspielschlager kann ebenfalls mittels
des Schlauchblasverfahrens hergestellt werden. Beim
Schlauchblasverfahren wird der Schlauch Ublicherweise
entweder aus einem Verbundwerkstoff hergestellt oder
zumindest mit einem Verbundwerkstoff tiber einen ge-
samten Umfang des Schlauchs eingerollt und anschlie-
Rend in eine beheizbare Form eingelegt. Ein derartiger
Aufbau und ein entsprechendes Herstellungsverfahren
sind beispielsweise in der eingangs genannten FR 3 042
124 A1 beschrieben. Der Schlauch weist in der Regel an
dessen beiden Enden Offnungen auf, die iiber den Hohl-
raum des Schlauchs fluidisch miteinander verbunden
sind. Mindestens eines der Enden des Schlauchs wird
Ublicherweise mit einer Druckgasquelle, vorzugsweise
einer Druckluftquelle, verbunden. AnschlieRend kann die
Form erhitzt und der Hohlraum des Schlauchs mit Druck-
gas beaufschlagt werden, um den Verbundwerkstoff zu
erwarmen und gleichzeitig gegen die Innenflachen der
Form zu pressen, sodass der Ballspielschlager moglichst
optimal die gewlinschte Form und/oder Geometrie ein-
nehmen kann.

[0030] Beim Beaufschlagen des Hohlraums des
Schlauchs mit einem Druckgas wird der verbundwerk-
stoffverstarkte Schlauch ausgedehnt, wodurch der
Schlauch gegen den zumindest teilweise innerhalb des
Schlauchs angeordneten Kern driickt und diesen da-
durch zumindest bereichsweise verspannt und/oder
komprimiert. Beim Ausharten des vollstdndig mit Ver-
bundwerkstoff umwickelten oder vollstandig aus Ver-
bundwerkstoff hergestellten Schlauchs erstarrt der
Schlauch in dieser ausgedehnten Position, wodurch bei
bisher bekannten Ballspielschlagern der Kern und der
Schlauch auch nach dem Beenden der Beaufschlagung
des Schlauchs mit Druckgas und nach dem Entfernen
des Ballspielschlagers aus der Form im Wesentlichen in
einem verspannten und/oder versteiften Zustand verblei-
ben. Die Versteifung und/oder Kompression des Kerns,
insbesondere in den schlauchnahen Bereichen des
Kerns, durch den Schlauch kann die Spielbarkeit des
Ballspielschldgers negativ beeinflussen. Insbesondere
die dadurch zumindest bereichsweise bewirkte relativ
hohe Steifigkeit des Kerns, insbesondere in den
schlauchnahen Bereichen des Kerns, kann sich negativ
auf die Ballkontrolle in den versteiften Bereichen und ge-
nerellim Randbereich des Ballspielschlagers auswirken.
AuRerdem kann die dadurch hervorgerufene relativ hohe
UngleichmaRigkeit der Steifigkeit des Kerns, die insbe-
sondere durch die oben beschriebene Verspannung
durch den Schlauch zu dem Rand des Kerns zunehmen
kann, die Spielbarkeit des Ballspielschlagers beeintrach-
tigen.

[0031] Durch das Vorsehen eines dem Rand des
Kerns zugewandten verbundwerkstofffreien Bereichs an
der AuRenseite des ersten Schlauchs kann eine elasti-
sche Verformbarkeit und/oder eine elastische Riickstell-
fahigkeit des Schlauchs in diesem verbundwerkstofffrei-
en Bereich auch nach dem Aushéarten des Verbundwerk-
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stoffes ermdglicht werden. Dadurch kann der Schlauch
in dem verbundwerkstofffreien Bereich auf Grund der in-
trinsischen elastischen Rickstelleigenschaft des
Schlauchs zumindest teilweise von dem durch die Druck-
gasbeaufschlagung bewirkten ausgedehnten Zustand in
den nicht ausgedehnten Zustand zuriickgehen, nach-
dem die Druckgasbeaufschlagung des Hohlraums des
Schlauchs beendet wurde und der Verbundwerkstoff zu-
mindest teilweise ausgehartet ist. Dadurch kann eine
Versteifung und/oder Verspannung des Kerns durch den
Schlauch verhindert oder zumindest reduziert werden,
um eine weichere Struktur und/oder eine héhere elasti-
sche Verformbarkeit, vor allem im Randbereich des Ball-
spielschlagers, zu erreichen. Im Ergebnis kann dadurch
die Spielbarkeit des Ballspielschlagers, insbesondere im
Randbereich des Ballspielschlagers, verbessert werden.
[0032] Da der Randbereich des Ballspielschlagers ei-
ne relativ groRe Entfernung zum Griffabschnitt aufweist
im Vergleich zu Bereichen, die ndher am Mittelpunkt der
jeweiligen Schlagflache angeordnet sind, kann ein Auf-
prallen des Spielballs an dem Randbereich des Ballspiel-
schlagers relativ grof3e Krafte und/oder Momente auf die
Hand und/oder den Arm des Nutzers ubertragen, wo-
durch ein erhdhtes Verletzungsrisiko und/oder eine Be-
eintrachtigung des Komforts des Ballspielschlagers be-
wirkt werden kann. Durch eine erhdhte Steifigkeitin dem
Randbereich des Ballspielschlagers kdnnen diese Effek-
te beglinstigt werden. Durch eine weichere Struktur
und/oder eine hohere elastische Verformbarkeit im
Randbereich des Ballspielschlagers kann eine héhere
Dampfung des Ballspielschlagers bewirkt werden, wo-
durch das Verletzungsrisiko reduziert und der Komfort
des Ballspielschlagers erhéht werden kann.

[0033] Derdem Rand des Kernszugewandte verbund-
werkstofffreie Bereich des ersten Schlauchs kann im ein-
satzbereiten Zustand des Ballspielschlagers zumindest
bereichsweise an dem Rand des Kerns anliegen. Vor-
zugsweise ist im einsatzbereiten Zustand des Ballspiel-
schlagers ein Spalt, vorzugsweise ein Luftspalt, zumin-
dest bereichsweise zwischen dem Rand des Kerns und
dem verbundwerkstofffreien Bereich des ersten
Schlauchs angeordnet. Im Bereich des Spalts ist dem-
zufolge ein Hohlraum zwischen dem Rand des Kerns
und dem verbundwerkstofffreien Bereich des ersten
Schlauchs angeordnet, wobei in diesem Hohlraum we-
der ein Teil des Schlauchs noch ein Teil des Kerns an-
geordnet ist. Dadurch kann die Steifigkeit im Randbe-
reich des Ballspielschlagers weiter reduziert werden, um
die Spielbarkeit des Ballspielschlagers weiter zu verbes-
sern. Vorzugsweise sind der komplette verbundwerk-
stofffreie Bereich des ersten Schlauchs und der Rand
des Kerns zueinander beriihrungsfrei.

[0034] Wie bereits eingangs erldutert, haben sich zu-
mindest fir das Padel-Tennis in den letzten Jahren
schlauchlose Ballspielschlager gegeniiber Ballspiel-
schlagern mit einem umlaufenden Schlauch weitestge-
hend durchgesetzt. Jedoch weist die hierin beschriebene
Konfiguration des Ballspielschlagers miteinem Schlauch
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gegenuber schlauchlosen Ballspielschlagern, beispiels-
weise gegeniber dem in der eingangs genannten FR 3
026 016 A1 beschriebenen Ballspielschlager, tberra-
schenderweise Vorteile auf. Beispielsweise kann im Ver-
gleich zu schlauchlosen Ballspielschlagern ein kleinerer
Kern eingesetzt werden, da der Schlauch einen Teil des
Kerns im Randbereich des Ballspielschlagers ersetzt.
Auf Grund des geringeren Vollmaterials eines Schlauchs
im Vergleich zum Kern kann dadurch das Gewicht des
Ballspielschlagers im Vergleich zu schlauchlosen Ball-
spielschlagern beigleichen oder zumindest dhnlichen Di-
mensionen reduziert werden. Das dadurch eingesparte
Materialgewicht, vor allem am Randbereich des Ball-
spielschlagers, kann anderweitig genutzt bzw. einge-
setzt werden. Beispielsweise kann der Randbereich des
Ballspielschlagers dadurch robuster ausgebildet wer-
den, beispielsweise durch das Vorsehen von dickeren
Materialstarken und/oder zusatzlichem Material. Da-
durch kann die Robustheit des Ballspielschlagers, vor
allem im Randbereich desselben, erhoht werden. Insbe-
sondere beim Padel-Tennis kénnen die verwendeten
Ballspielschlager relativ haufig hohen Belastungen, bei-
spielsweise durch unbeabsichtigtes Auftreffen der Ball-
spielschlager an Wandstrukturen, die beim Padel-Tennis
am Spielfeld angrenzen, ausgesetzt werden. Eine robus-
te Ausbildung des Ballspielschlagers, insbesondere des
Randbereichs desselben, kann die Lebensdauer des
Ballspielschlagers erhéhen.

[0035] AuRerdem kann durch das Vorsehen eines
Schlauchs, der zur Formgebung des Ballspielschlagers
dient, wie bereits oben beschreiben, eine flexiblere
und/oder prazisere Ausgestaltung des Rands des Kopf-
abschnitts des Ballspielschlagers im Vergleich zu
schlauchlosen Ballspielschlagern ermdglicht werden.
Insbesondere durch eine Variation der Geometrie
und/oder Dimensionierung der beheizbaren Form, in
welcher der Rahmen ausgehartet wird, kann in zuverlas-
siger, flexibler und relativer einfacher Weise die Form
und/oder Geometrie des Rahmens variiert werden. Eine
Ausgestaltung des Rands des Kopfabschnitts bei
schlauchlosen Ballspielschlagern, bei denen sich der
Kern im Wesentlichen bis zum Rand des jeweiligen Ball-
spielschlagers erstreckt, ist wesentlich aufwandiger
und/oder weist einen geringeren Gestaltungsspielraum
auf. Beispielsweise muss der Rand des Kerns relativ pra-
zise ausgeschnitten werden, um eine jeweils gewtiinsch-
te Kontur und/oder Geometrie des Rands des Kerns zu
realisieren.

[0036] Des Weiteren kann beim Schlauchblasverfah-
ren zum Herstellen eines mit einem Schlauch ausgestat-
teten Ballspielschlagers eine hdhere Giite und/oder Dau-
erfestigkeit bei jeweiliger Verwendung eines Verbund-
werkstoffs im Vergleich zum Herstellungsprozess eines
schlauchlosen Ballspielschlagers erreicht werden. Ins-
besondere kdnnen die einzelnen Schichten des Ver-
bundwerkstoffs beim Beaufschlagen des Schlauchs mit
Druckgas starker zusammengedriickt werden als beim
Herstellungsprozess eines schlauchlosen Ballspiel-
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schlagers. Dadurch kann die Qualitat und/oder die Halt-
barkeit des Ballspielschlagers gesteigert werden.
[0037] Der hierin beschriebene Ballspielschlager kann
insbesondere fiir Padel-Tennis geeignet sein. Der Ball-
spielschlager kann jedoch auch fir weitere Sportarten
und/oder Freizeitaktivitaten, bei denen ein Ballspiel-
schlager eingesetzt wird, geeignet sein.

[0038] Vorzugsweise ist, zumindest in dem sich ent-
lang zumindest eines Bereichs des Rands des Kerns er-
streckenden Bereich des ersten Schlauchs, im Wesent-
lichen 10% bis 50%, bevorzugt 10% bis 40%, bevorzug-
ter 10% bis 30%, am bevorzugtesten 15% bis 30%, eines
AuBenumfangs des ersten Schlauchs frei von Verbund-
werkstoff. Diese Wertebereiche konnen eine elastische
Verformung und/oder eine elastische Ruckstellfahigkeit
des Schlauchs in dem verbundwerkstofffreien Bereich
ermdglichen, um eine Versteifung und/oder Verspan-
nung des Kerns durch den Schlauch zu verhindern oder
zumindest zu reduzieren. Dadurch kann die Spielbarkeit
des Ballspielschlagers, insbesondere im Randbereich
des Ballspielschlagers, erhéht werden.

[0039] Vorzugsweise erstreckt sich der Verbundwerk-
stoff, zumindest in dem sich entlang zumindest eines Be-
reichs des Rands des Kerns erstreckenden Bereich des
ersten Schlauchs, tiber 50% bis 90%, bevorzugt 60% bis
90%, bevorzugter 70% bis 90%, am bevorzugtesten 70%
bis 85%, eines AuRenumfangs des ersten Schlauchs.
[0040] Vorzugsweise erstreckt sich zumindest be-
reichsweise entlang des ersten Schlauchs ein Spalt zwi-
schen dem Rand des Kerns und der Aul3enseite des ers-
ten Schlauchs. Dadurch kann die Steifigkeit im Randbe-
reich des Ballspielschlagers, d.h. im Bereich des Spalts
und Bereich des Schlauchs, weiter reduziert werden, um
die Spielbarkeit des Ballspielschlagers weiter zu verbes-
sern.

[0041] Vorzugsweise weist der Spalt eine Spaltbreite,
die sich von dem Kern zur Aulienseite des ersten
Schlauchs erstreckt, von 0,5 mm bis 10 mm, bevorzugt
von 0,5 mm bis 8 mm, bevorzugter von 0,5 mm bis 6 mm,
bevorzugter von 0,5 mm bis 5 mm, bevorzugter von 0,5
mm bis 4 mm, bevorzugter von 0,5 mm bis 3 mm, bevor-
zugter von 0,5 mm bis 2 mm, bevorzugter von 0,5 mm
bis 1,5 mm, am bevorzugtesten von 0,5 mm bis 1 mm,
auf.

[0042] Vorzugsweise erstrecktsich dererste Schlauch
zumindest bereichsweise durch den Rahmen und den
Griffabschnitt. Vorzugsweise ist der erste Schlauch ent-
lang seiner gesamten Erstreckung durch den Rahmen
und den Griffabschnitt nur teilweise mit einem Verbund-
werkstoff bedeckt. Alternativ kann nur der Abschnitt des
Schlauchs, der sich durch den Rahmen erstreckt, derart
teilweise mit einem Verbundwerkstoff bedeckt sein, dass
zumindest ein dem Rand des Kerns zugewandter Be-
reich einer AuRenseite des ersten Schlauchs frei von
Verbundwerkstoff ist. Der Abschnitt des Schlauchs, der
sich durch den Griffabschnitt erstreckt, kann vollstandig
mit einem Verbundwerkstoff bedeckt sein. Dadurch kann
der Verbundwerkstoff eine hdhere Steifigkeitswirkung im
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Griffabschnitt bewirken als im Rahmen.

[0043] Vorzugsweise erstreckt sich der erste Schlauch
in dem Kopfabschnitt um den gesamten Rand des Kerns
herum. Dadurch kannim Wesentlichen die gesamte Kon-
tur der Schlagflachen durch den Schlauch ausgeformt
werden, wodurch die Stabilitatdes Kerns und der Schlag-
flachen erhoht werden kann. Vorzugsweise ist der ge-
samte Abschnitt des Schlauchs, der sich um den Rand
des Kerns herum erstreckt, derart teilweise mit einem
Verbundwerkstoff bedeckt, dass zumindest ein dem
Rand des Kerns zugewandter Bereich einer Auflenseite
des ersten Schlauchs frei von Verbundwerkstoff ist.
[0044] Vorzugsweise ist, zumindest in dem sich ent-
lang zumindest eines Bereichs des Rands des Kerns er-
streckenden Bereich des ersten Schlauchs, der gesamte
dem Rand des Kerns zugewandte Bereich der Auf3en-
seite des ersten Schlauchs frei von Verbundwerkstoff.
Dadurch kann die Verspannung und/oder Kompression
des Kerns Uber dessen gesamten Rand durch den
Schlauch reduziert oder gar vollstandig eliminiert wer-
den.

[0045] Vorzugsweise weist der Ballspielschldger min-
destens einen zuséatzlichen Schlauch auf, der sich zu-
mindest bereichsweise durch den Kopfabschnitt
und/oder durch den Griffabschnitt erstreckt. Durch das
Vorsehen eines zusatzlichen Schlauchs kdnnen unter-
schiedliche Bereiche des Ballspielschlagers jeweils indi-
viduell mit einem Schlauch ausgestattet werden. Bei-
spielsweise koénnen unterschiedliche Schlauche, bei-
spielsweise aus unterschiedlichen Materialien und/oder
mit unterschiedlichen Geometrien, verwendet werden.
Alternativ oder zuséatzlich kénnen die Schlauche indivi-
duell mit einem jeweiligen Gasdruck beaufschlagtwerde.
Beispielsweise kdnnen die Schlauche mit unterschiedli-
chen Gasdriicken und/oder mit unterschiedlichen Ver-
ldufen und/oder unterschiedlichen Profilen der Druck-
gasbeaufschlagung beaufschlagt werden. Dadurch kon-
nen Bereiche des Ballspielschlagers individuell ausge-
bildet werden, beispielsweise mit unterschiedlichen Stei-
figkeiten und/oder unterschiedlichen elastischen Ver-
formbarkeiten und/oder unterschiedlichen elastischen
Ruckstelleigenschaften.

[0046] Vorzugsweise erstreckt sich der zusatzliche
Schlauch zumindest bereichsweise durch den Griffab-
schnitt und von dem Griffabschnitt nur bereichsweise in
den Kopfabschnitt hinein und endet dort. Dadurch kann
die Erstreckung des zusatzlichen Schlauchs in den Kopf-
abschnitt begrenzt werden, sodass der zuséatzliche
Schlauch einen vorbestimmten, vorzugsweise nur mini-
malen, Einfluss auf die Steifigkeitim Kopfabschnitthaben
kann. Dadurch kann der zusatzliche Schlauch beispiels-
weise Uber dessen Umfang vollstdndig mit einem Ver-
bundwerkstoff bedeckt bzw. umwickelt sein, um durch
den zuséatzlichen Schlauch eine relativ hohe Steifigkeit
im Griffabschnitt und eine vergleichsweise geringere
Steifigkeit in dem Kopfabschnitt zu bewirken.

[0047] Vorzugsweise weist der Ballspielschldger min-
destens zwei zusatzliche Schlauche auf, die sich jeweils
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zumindest bereichsweise durch den Kopfabschnitt
und/oder durch den Griffabschnitt erstrecken.

[0048] Vorzugsweise erstrecken sich die zwei zusatz-
lichen Schlduche jeweils zumindestbereichsweise durch
den Griffabschnitt und von dem Griffabschnitt nur be-
reichsweise in den Kopfabschnitt hinein und enden je-
weils dort. Vorzugsweise erstrecken sich die zwei zu-
satzlichen Schlauche in unterschiedliche Richtungen
von dem Griffabschnitt in den Kopfabschnitt hinein.
[0049] Vorzugsweise ist der Kern zumindest teilweise,
vorzugsweise vollstandig, aus einem Schaumstoff her-
gestellt.

[0050] Vorzugsweise ist der Verbundwerkstoff ein Fa-
ser-Kunststoff-Verbund, vorzugsweise ein kohlenstofffa-
serverstarkter und/oder glasfaserverstarkter Kunststoff.
[0051] Vorzugsweise weist der Ballspielschlager zu-
satzlich mindestens eine Beschichtung auf, die sich zu-
mindest bereichsweise tber den Kern, vorzugsweise zu-
mindest Uber die Schlagflaichen, und zumindest be-
reichsweise Uber den ersten Schlauch erstreckt. Vor-
zugsweise verbindet die Beschichtung den Kern und den
ersten Schlauch miteinander. Die Beschichtung kann
beim Auftreffen des Balls bzw. Zielgegenstands an dem
Ballspielschlager unmittelbar in Kontakt mit dem Ball
bzw. Zielgegenstand gelangen. Die Beschichtung weist
vorzugsweise einen Verbundwerkstoff auf. Uber die
Wahl des Beschichtungsmaterials, beispielsweise des-
sen Aufbau und/oder Zusammensetzung, und/oder tiber
die Anzahl der Lagen der Beschichtung kann eine durch
die Beschichtung bewirkte Versteifung und/oder gestei-
gerte Stabilitat des Kerns gesteuert werden.

[0052] Vorzugsweise weist die Beschichtung mindes-
tens eine Lage aus einem Verbundwerkstoff, vorzugs-
weise aus einem Faser-Kunststoff-Verbund, vorzugs-
weise aus einem kohlenstofffaserverstarkten und/oder
glasfaserverstarkten Kunststoff, auf.

[0053] Vorzugsweise weistder Griffabschnittund/oder
der Kopfabschnitt, vorzugsweise in einem Gabelbereich
des Ballspielschlagers, ein expandierbares Material auf,
vorzugsweise ein expandiertes Polystyrol (EPS), das da-
zu eingerichtet ist, durch Aktivierung, vorzugsweise
durch Warmezufuhr, zu expandieren. Das expandierba-
re Material kann zuséatzlich eine Verpressung und/oder
Verdichtung von Verbundwerkstoffen bewirken, indem
sich das expandierbare Material bei der Herstellung des
Ballspielschlagers gezielt ausdehnt und den Verbund-
werkstoff beim Schlauchblasverfahren gegen die ent-
sprechende beheizbare Form driickt. Dadurch kénnen
die Stabilitdt und Haltbarkeit des Ballspielschlagers er-
héht werden.

[0054] Einzweiter Aspektder Erfindung betrifftein Ver-
fahren zum Herstellen eines Ballspielschlagers mit ei-
nem Griffabschnitt und einem mit dem Griffabschnitt ver-
bundenen Kopfabschnitt, der einen Rahmen aufweist.
Das Verfahren weist die folgenden Schritte auf:

a) Bereitstellen mindestens eines ersten verformba-
ren Schlauchs mit einem Hohlraum;
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b)Beschichten eines Teils einer AuRenseite des ers-
ten Schlauchs mit einem ersten Verbundwerkstoff
derart, dass ein Bereich der AuRRenseite des ersten
Schlauchs frei von Verbundwerkstoff bleibt;

c) Bereitstellen eines Kerns, der zumindest teilweise
zwei Schlagflachen und zumindest einen zumindest
bereichsweise die Schlagflachen verbindenden,
vorzugsweise umlaufenden, Rand definiert;

d) Anordnen des ersten Schlauchs entlang zumin-
dest eines Bereichs des Rands des Kerns zumindest
teilweise um den Kern herum derart, dass der ver-
bundwerkstofffreie Bereich der Auf3enseite des ers-
ten Schlauchs zumindest teilweise dem Rand des
Kerns zugewandt ist;

e) Aufbringen mindestens einer Lage aus einem
zweiten Verbundwerkstoff zumindest bereichsweise
auf den Kern und den ersten Schlauch;

f) Beaufschlagen des Hohlraums des ersten
Schlauchs mit einem Uberdruck; und

g) Ausharten des Verbundwerkstoffes.

[0055] Die vorstehend zu dem Ballspielschlager be-
schriebenen Ausfiihrungen und/oder Vorteile gelten ana-
log fur das Verfahren.

[0056] Durch das Vorsehen eines dem Rand des
Kerns zugewandten verbundwerkstofffreien Bereichs an
der AuRenseite des ersten Schlauchs kann eine elasti-
sche Verformbarkeit und/oder eine elastische Riickstell-
fahigkeit des Schlauchs in diesem verbundwerkstofffrei-
en Bereich auch nach dem Aushéarten des Verbundwerk-
stoffes ermdglicht werden. Dadurch kann der Schlauch
in dem verbundwerkstofffreien Bereich auf Grund der in-
trinsischen elastischen Riickstellkraft des Schlauchs zu-
mindest teilweise von dem durch die Druckgasbeauf-
schlagung bewirkten ausgedehnten Zustand in den nicht
ausgedehnten Zustand zuriickgehen, nachdem die
Druckgasbeaufschlagung des  Hohlraums des
Schlauchs zumindest teilweise beim Ausharten des ver-
bundwerkstoffverstarkten Schlauchs beendet wurde.
Dadurch kann eine Versteifung und/oder Verspannung
des Kerns durch den Schlauch verhindert oder zumin-
dest reduziert werden, um eine weichere Struktur
und/oder eine hohere elastische Verformbarkeit, vor al-
lem im Randbereich, des Ballspielschldgers zu errei-
chen. Im Ergebnis kann dadurch die Spielbarkeit des
Ballspielschlagers, insbesondere im Randbereich des
Ballspielschlagers, verbessert werden.

[0057] Vorzugsweise wird zumindest der mit Verbund-
werkstoff beschichtete Schlauch zumindest vor Schritt f)
in eine beheizbare Form eingelegt, in der zumindest die
Schritte f) und g) zumindest teilweise durchgefiihrt wer-
den kénnen.

[0058] Vorzugsweise kénnen, nach Schrittf), eine Viel-
zahl von Offnungen zumindest durch den Kern und den
zweiten Verbundwerkstoff eingebracht werden. Die Off-
nungen sind vorzugsweise als durchgehende Offnungen
ausgebildet, die sich vollstandig durch den Ballspiel-
schléger hindurch erstrecken. Die Offnungen erstrecken
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sich vorzugsweise senkrecht zu zumindest einer Schlag-
flache, vorzugsweise zu beiden Schlagflachen, durch
den Ballspielschlager hindurch.

[0059] Vorzugsweise wird,inSchrittb), die Aulenseite
des ersten Schlauchs derart teilweise mit einem Ver-
bundwerkstoff beschichtet, dass im Wesentlichen 10%
bis 50%, bevorzugt 10% bis 40%, bevorzugter 10% bis
30%, am bevorzugtesten 15% bis 30%, eines Aullenum-
fangs des ersten Schlauchs frei von Verbundwerkstoff
ist.

[0060] Vorzugsweise wird,inSchrittb), die Aulenseite
des ersten Schlauchs derart teilweise mit einem Ver-
bundwerkstoff beschichtet, dass sich der Verbundwerk-
stoff tiber 50% bis 90%, bevorzugt 60% bis 90%, bevor-
zugter 70% bis 90%, am bevorzugtesten 70% bis 85%,
eines Aullenumfangs des ersten Schlauchs erstreckt.
[0061] Vorzugsweise wird, nach Schritt f), das Beauf-
schlagen des Hohlraums des ersten Schlauchs mit ei-
nem Uberdruck beendet. AnschlieRend bildet sich vor-
zugsweise zumindest bereichsweise entlang des ersten
Schlauchs ein Spalt zwischen dem Rand des Kerns und
der AulRenseite des ersten Schlauchs.

[0062] Vorzugsweise weist der Spalt eine Spaltbreite,
die sich von dem Kern zur Aulienseite des ersten
Schlauchs erstreckt, von 0,5 mm bis 10 mm, bevorzugt
von 0,5 mm bis 8 mm, bevorzugter von 0,5 mm bis 6 mm,
bevorzugter von 0,5 mm bis 5 mm, bevorzugter von 0,5
mm bis 4 mm, bevorzugter von 0,5 mm bis 3 mm, bevor-
zugter von 0,5 mm bis 2 mm, bevorzugter von 0,5 mm
bis 1,5 mm, am bevorzugtesten von 0,5 mm bis 1 mm,
auf.

[0063] Vorzugsweise wird, in Schritt d), der erste
Schlauch derart angeordnet, dass sich der erste
Schlauch zumindest teilweise entlang zumindest eines
Bereichs des Rands des Kerns um den Kern herum und
zumindest bereichsweise durch den Griffabschnitt des
Ballspielschlagers erstreckt.

[0064] Vorzugsweise wird, in Schritt d), der erste
Schlauch derart angeordnet, dass sich der erste
Schlauch in dem Kopfabschnitt um den gesamten Rand
des Kerns herum erstreckt.

[0065] Vorzugsweise wird, zumindest vor Schritt e),
mindestens ein zusatzlicher Schlauch in dem Kopfab-
schnitt und/oder in dem Griffabschnitt angeordnet.
[0066] Vorzugsweise wird der zusatzliche Schlauch in
dem Kopfabschnitt und/oder in dem Griffabschnitt derart
angeordnet, dass er sich zumindest bereichsweise durch
den Griffabschnitt und von dem Griffabschnitt nur be-
reichsweise in den Kopfabschnitt des Ballspielschlagers
hinein erstreckt und dort endet.

[0067] Vorzugsweisewerden,zumindestvor Schritte),
mindestens zwei zusatzliche Schlauche jeweils in dem
Kopfabschnitt und/oder in dem Griffabschnitt angeord-
net.

[0068] Vorzugsweise werden die zwei zusatzlichen
Schlauche derart in dem Kopfabschnitt und/oder in dem
Griffabschnitt angeordnet, dass sich die zwei zusatzli-
chen Schlauche jeweils zumindest bereichsweise durch
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den Griffabschnitt und von dem Griffabschnitt nur be-
reichsweise in den Kopfabschnitt hinein erstrecken und
dort jeweils enden. Vorzugsweise erstrecken sich die
zwei zusatzlichen Schlduche in unterschiedliche Rich-
tungen in den Kopfabschnitt hinein.

[0069] Vorzugsweise wird, in Schrittb), die AuBenseite
des ersten Schlauchs derart teilweise mit einem Ver-
bundwerkstoff beschichtet, dass der gesamte dem Kern
zugewandte Bereich der AufRenseite des Schlauchs frei
von Verbundwerkstoff ist.

[0070] Vorzugsweise istder Kern zumindest teilweise,
vorzugsweise vollstandig, aus einem Schaumstoff her-
gestellt.

[0071] Vorzugsweise ist der erste Verbundwerkstoff
und/oder der zweite Verbundwerkstoff ein Faser-Kunst-
stoff-Verbund, vorzugsweise ein kohlenstofffaserver-
starkter und/oder glasfaserverstarkter Kunststoff.
[0072] Vorzugsweise wird, zumindest vor Schritt g),
ein expandierbares Material, vorzugsweise ein expan-
diertes Polystyrol (EPS), in dem Griffabschnitt und/oder
dem Kopfabschnitt des Ballspielschlagers, vorzugswei-
se in einem Gabelbereich des Ballspielschlagers, ange-
ordnet. Vorzugsweise ist das expandierbare Material da-
zu eingerichtet, durch Aktivierung, vorzugsweise durch
Warmezufuhr, zu expandieren.

[0073] Vorzugsweise wird, in Schritt f), der Hohlraum
des ersten Schlauchs mit einem Uberdruck von 2 bar bis
10 bar, vorzugsweise 2 bar bis 5 bar, beaufschlagt. Der
Begriff "Uberdruck” im Sinne der vorliegenden Offenba-
rung istals absoluter Druck, der hdher ist als der jeweilige
am Fertigungsortherrschende Umgebungsdruck, zu ver-
stehen. Mit den vorstehend angegebenen Werteberei-
chen fir eine Druckbeaufschlagung des ersten
Schlauchs kann eine relativ hohe Verdichtung und/oder
Ausformung des verwendeten Verbundwerkstoffs er-
reicht werden.

[0074] Vorzugsweise wird, in Schritt f), der Hohlraum
des ersten Schlauchs mit einem variierbaren Uberdruck
beaufschlagt. Beispielsweise kann der Schlauch tber ei-
nen kontinuierlichen oder diskontinuierlichen Zeitverlauf
mit unterschiedlichen Gasdriicken und/oder mit unter-
schiedlichen Verlaufen und/oder Profilen der Druckgas-
beaufschlagung beaufschlagt werden. Dadurch kénnen
die Eigenschaften des Ballspielschlagers, beispielswei-
se dessen Steifigkeit und/oder elastischen Verformbar-
keit und/oder elastischen Rickstellfahigkeit, optimiert
werden. Die Variation des Uberdrucks kann beispiels-
weise auch zeitgleich und/oder zeitlich versetzt zusam-
men mit einer variierbaren Warmeerzeugung in einer be-
heizbaren Form, in die der Schlauch zumindest vor
Schritt f) eingelegt werden kann, durchgefihrt werden.
Zumindest die Schritte f) und g) kdbnnen zumindest teil-
weise in der beheizbaren Form durchgefiihrt werden.
[0075] Vorzugsweise wird, in Schritt f), der Hohlraum
des ersten Schlauchs mit einem pulsierenden Uberdruck
beaufschlagt. Dadurch kénnen die Eigenschaften des
Ballspielschlagers, beispielsweise dessen Steifigkeit
und/oder elastischen Verformbarkeit und/oder elasti-
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schen Riickstellfahigkeit, optimiert bzw. gezielt verandert
werden. Insbesondere Uber die Pulsstarke, Pulsdauer
und/oder Pulsfrequenz kénnen gewlinschte und/oder
vordefinierte Eigenschaften des Ballspielschlagers be-
wirkt werden. Das Pulsieren des Uberdrucks kann bei-
spielsweise mit einer Variation der Warmeerzeugung in
einer beheizbaren Form, in die der Schlauch zumindest
vor Schrittf) eingelegt werden kann, abgestimmt werden.
[0076] Vorzugsweise wird, in Schritt f), der Hohlraum
des ersten Schlauchs mit einem, vorzugsweise vorbe-
stimmten, Profil eines zumindest zeitweise inkonstanten
Druckverlaufs tber eine Druckbeaufschlagungszeit be-
aufschlagt.

[0077] Vorzugsweise wird, in Schritt f), der Hohlraum
des ersten Schlauchs mit einem ersten Uberdruck be-
aufschlagt und der Hohlraum des einen zuséatzlichen
Schlauchs bzw. die Hohlrdume der mindestens zwei zu-
satzlichen Schlduche jeweils mit einem zweiten Uber-
druck beaufschlagt. Der erste Uberdruck und der zweite
Uberdruck sind vorzugsweise unterschiedlich. Durch ei-
ne individuelle Beaufschlagung der Schlauche, vorzugs-
weise mit unterschiedlichen Uberdriicken und/oder
Uberdruckprofilen und/oder Uberdruckverlaufen, kén-
nen Bereiche des Ballspielschlagers individuell ausge-
bildet werden, beispielsweise mit unterschiedlichen Stei-
figkeiten und/oder unterschiedlichen elastischen Ver-
formbarkeiten und/oder unterschiedlichen elastischen
Ruckstelleigenschaften. Dadurch kénnen die Eigen-
schaften des Ballspielschlagers, genauer genommen die
Eigenschaften verschiedener Bereiche des Ballspiel-
schlagers, optimiert und/oder an die Wiinsche und/oder
Bedirfnisse des Nutzers angepasst werden.

[0078] Vorzugsweise wird, in Schritt f), der Hohlraum
des ersten Schlauchs mit einem ersten Uberdruck von 2
bar bis 5 bar beaufschlagt und der Hohlraum des einen
zusatzlichen Schlauchs bzw. die Hohlrdume der zwei zu-
satzlichen Schlauche mit einem zweiten Uberdruck von
2 bar bis 10 bar beaufschlagt. Vorzugsweise werden die
zusatzlichen Schlduche mit einem héheren Uberdruck
beaufschlagt als der erste Schlauch. Dadurch kann eine
relativ hohe Steifigkeitin dem Griffabschnitt erreicht wer-
den, wahrend die Steifigkeit und eine durch die Expan-
sion des ersten Schlauchs bewirkte Presskraft in dem
Kopfabschnitt, zumindest um den Kern herum, begrenzt
bzw. reduziert werden kann.

[0079] Vorzugsweise erfolgt das Beaufschlagen des
Hohlraums des einen zusatzlichen Schlauchs bzw. der
Hohlrdume der zwei zusatzlichen Schlduche mit dem
zweiten Uberdruck und das Beaufschlagen des Hohl-
raums des ersten Schlauchs mit dem ersten Uberdruck
zumindest teilweise zeitlich versetzt. Dadurch kénnen
ebenfalls die Eigenschaften des Ballspielschlagers, ge-
nauer genommen die Eigenschaften verschiedener Be-
reiche des Ballspielschlagers, optimiert und/oder an die
Wiinsche und/oder Bedirfnisse des Nutzers angepasst
werden. Der erste Schlauch und die zwei zusatzlichen
Schlduche kdnnen so in dem Ballspielschlager angeord-
net sein, dass sich zumindest zwei der Schlauche teil-
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weise Uberlappend, oder zumindestim Wesentlichen zu-
einander benachbart, durch den Ballspielschlager erstre-
cken. Durch das zeitlich versetzte Beaufschlagen der
zwei zusatzlichen Schlauche und des ersten Schlauchs
kann eine erhéhte Verdichtung und/oder Verpressung
durch ein gleichzeitiges Expandieren der zwei zusatzli-
chen Schlauche und des ersten Schlauchs verhindert
oder zumindest reduziert werden.

[0080] Vorzugsweise erfolgt ein Beginn des Beauf-
schlagens des Hohlraums des einen zusatzlichen
Schlauchs bzw. der Hohlrdume der zwei zuséatzlichen
Schlauche mitdem zweiten Uberdruck zeitlich verzdgert,
vorzugsweise um 2 bis 30 Sekunden, nach einem Beginn
des Beaufschlagens des Hohlraums des ersten
Schlauchs mit dem ersten Uberdruck.

[0081] Die folgende Aspekteliste stellt alternative
und/oder zusatzliche Merkmale der Erfindung dar:

1. Ein Ballspielschlager, insbesondere ein Padel-
Tennisschlager, mit einem Griffabschnitt und einem
mit dem Griffabschnitt verbundenen Kopfabschnitt,

wobei der Kopfabschnitt einen Rahmen und
mindestens einen Kern aufweist,

wobei der Kern zumindest teilweise zwei
Schlagflachen, die vorzugsweise einander ge-
genuberliegend angeordnet sind, und zumin-
desteinen zumindest bereichsweise die Schlag-
flachen verbindenden, vorzugsweise umlaufen-
den, Rand definiert,

wobei sich durch den Rahmen zumindest be-
reichsweise mindestens ein erster Schlauch
entlang zumindest eines Bereichs des Rands
des Kerns erstreckt,

wobei der erste Schlauch mit einem Verbund-
werkstoff derart teilweise bedeckt ist, dass zu-
mindest ein dem Rand des Kerns zugewandter
Bereich einer AuRenseite des ersten Schlauchs
frei von Verbundwerkstoff ist.

2. Der Ballspielschlager nach Aspekt 1, wobei, zu-
mindest in dem sich entlang zumindest eines Be-
reichs des Rands des Kerns erstreckenden Bereich
des ersten Schlauchs, im Wesentlichen 10% bis
50%, bevorzugt 10% bis 40%, bevorzugter 10% bis
30%, am bevorzugtesten 15% bis 30%, eines Au-
Renumfangs des ersten Schlauchs frei von Verbund-
werkstoff ist.

3. Der Ballspielschlager nach Aspekt 1 oder 2, wobei
sich der Verbundwerkstoff, zumindest in dem sich
entlang zumindest eines Bereichs des Rands des
Kerns erstreckenden Bereich des ersten Schlauchs,
Uber 50% bis 90%, bevorzugt 60% bis 90%, bevor-
zugter 70% bis 90%, am bevorzugtesten 70% bis
85%, eines Aulkenumfangs des ersten Schlauchs er-
streckt.
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4. Der Ballspielschlager nach einem der vorherge-
henden Aspekte, wobei sichzumindestbereichswei-
se entlang des ersten Schlauchs ein Spalt zwischen
dem Rand des Kerns und der Aufl3enseite des ersten
Schlauchs erstreckt.

5. Der Ballspielschlager nach Aspekt 4, wobei der
Spalt eine Spaltbreite, die sich von dem Kern zur
AulRenseite des ersten Schlauchs erstreckt, von 0,5
mm bis 10 mm, bevorzugt von 0,5 mm bis 8 mm,
bevorzugter von 0,5 mm bis 6 mm, bevorzugter von
0,5 mm bis 5 mm, bevorzugter von 0,5 mm bis 4 mm,
bevorzugter von 0,5 mm bis 3 mm, bevorzugter von
0,5 mm bis 2 mm, bevorzugter von 0,5 mm bis 1,5
mm, am bevorzugtesten von 0,5 mm bis 1 mm, auf-
weist.

6. Der Ballspielschlager nach einem der vorherge-
henden Aspekte, wobei sich der erste Schlauch zu-
mindest bereichsweise durch den Rahmen und den
Griffabschnitt erstreckt.

7. Der Ballspielschlager nach einem der vorherge-
henden Aspekte, wobei sich der erste Schlauch in
dem Kopfabschnitt um den gesamten Rand des
Kerns herum erstreckt.

8. Der Ballspielschlager nach einem der vorherge-
henden Aspekte, wobei, zumindest in dem sich ent-
lang zumindest eines Bereichs des Rands des Kerns
erstreckenden Bereich des ersten Schlauchs, der
gesamte dem Rand des Kerns zugewandte Bereich
der Auenseite des ersten Schlauchs frei von Ver-
bundwerkstoff ist.

9. Der Ballspielschlager nach einem der vorherge-
henden Aspekte, aufweisend mindestens einen zu-
satzlichen Schlauch, der sich zumindest bereichs-
weise durch den Kopfabschnitt und/oder durch den
Griffabschnitt erstreckt.

10. Der Ballspielschldger nach Aspekt 9, wobei sich
der zusatzliche Schlauch zumindest bereichsweise
durch den Griffabschnitt und von dem Griffabschnitt
nur bereichsweise in den Kopfabschnitt hinein er-
streckt und dort endet.

11. Der Ballspielschlager nach einem der vorherge-
henden Aspekte, aufweisend mindestens zwei zu-
satzliche Schlduche, die sich jeweils zumindest be-
reichsweise durch den Kopfabschnitt und/oder
durch den Griffabschnitt erstrecken.

12. Der Ballspielschlager nach Aspekt 11, wobei sich
die zwei zusatzlichen Schlduche jeweils zumindest
bereichsweise durch den Griffabschnitt und von dem
Griffabschnitt nur bereichsweise in den Kopfab-
schnitt hinein erstrecken und dort jeweils enden, wo-
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bei sich die zwei zusatzlichen Schlduche in unter-
schiedliche Richtungen von dem Griffabschnitt in
den Kopfabschnitt hinein erstrecken.

13. Der Ballspielschlager nach einem der vorherge-
henden Aspekte, wobei der Kern zumindest teilwei-
se, vorzugsweise vollstandig, aus einem Schaum-
stoff hergestellt ist.

14. Der Ballspielschlager nach einem der vorherge-
henden Aspekte, wobei der Verbundwerkstoff ein
Faser-Kunststoff-Verbund ist, vorzugsweise ein
kohlenstofffaserverstarkter und/oder glasfaserver-
starkter Kunststoff.

15. Der Ballspielschlager nach einem der vorherge-
henden Aspekte, zusatzlich aufweisend mindestens
eine Beschichtung, die sich zumindest bereichswei-
se Uber den Kern, vorzugsweise zumindest Uiber die
Schlagflachen, und zumindest bereichsweise tber
den ersten Schlauch erstreckt, um zumindest den
Kern und den ersten Schlauch miteinander zu ver-
binden.

16. Der Ballspielschlager nach Aspekt 15, wobei die
Beschichtung mindestens eine Lage aus einem Ver-
bundwerkstoff, vorzugsweise aus einem Faser-
Kunststoff-Verbund, vorzugsweise aus einem koh-
lenstofffaserverstarkten und/oder glasfaserver-
starkten Kunststoff, aufweist.

17. Der Ballspielschlager nach einem der vorherge-
henden Aspekte, wobei der Griffabschnitt und/oder
der Kopfabschnitt, vorzugsweise in einem Gabelbe-
reich des Ballspielschlagers, ein expandierbares
Material aufweist, vorzugsweise ein expandiertes
Polystyrol (EPS), das dazu eingerichtetist, durch Ak-
tivierung, vorzugsweise durch Warmezufuhr, zu ex-
pandieren.

18. Ein Verfahren zum Herstellen eines Ballspiel-
schlagers, vorzugsweise eines Padel-Tennisschla-
gers, mit einem Griffabschnitt und einem mit dem
Griffabschnitt verbundenen Kopfabschnitt, der einen
Rahmen aufweist, aufweisend die folgenden Schrit-
te:

a) Bereitstellen mindestens eines ersten ver-
formbaren Schlauchs mit einem Hohlraum;
b)Beschichten eines Teils einer AuRenseite des
ersten Schlauchs mit einem ersten Verbund-
werkstoff derart, dass ein Bereich der Aul3en-
seite des ersten Schlauchs frei von Verbund-
werkstoff bleibt;

c) Bereitstellen eines Kerns, der zumindest teil-
weise zwei Schlagflachen und zumindest einen
zumindest bereichsweise die Schlagflachen
verbindenden, vorzugsweise umlaufenden,
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Rand definiert;

d) Anordnen des ersten Schlauchs entlang zu-
mindest eines Bereichs des Rands des Kerns
zumindest teilweise um den Kern herum derart,
dass der verbundwerkstofffreie Bereich der Au-
Renseite des ersten Schlauchs zumindest teil-
weise dem Rand des Kerns zugewandt ist;

e) Aufbringen mindestens einer Lage aus einem
zweiten Verbundwerkstoff zumindest bereichs-
weise auf den Kern und den ersten Schlauch;
f) Beaufschlagen des Hohlraums des ersten
Schlauchs mit einem Uberdruck; und

g) Ausharten des Verbundwerkstoffes.

19. Das Verfahren nach Aspekt 18, wobei, in Schritt
b), die AuRenseite des ersten Schlauchs derart teil-
weise mit einem Verbundwerkstoff beschichtet wird,
dass im Wesentlichen 10% bis 50%, bevorzugt 10%
bis 40%), bevorzugter 10% bis 30%, am bevorzug-
testen 15% bis 30%, eines Aullenumfangs des ers-
ten Schlauchs frei von Verbundwerkstoff ist.

20. Das Verfahren nach Aspekt 18 oder 19, wobei,
in Schritt b), die AuRenseite des ersten Schlauchs
derart teilweise mit einem Verbundwerkstoff be-
schichtet wird, dass sich der Verbundwerkstoff tiber
50% bis 90%, bevorzugt 60% bis 90%, bevorzugter
70% bis 90%, am bevorzugtesten 70% bis 85%, ei-
nes Auflenumfangs des ersten Schlauchs erstreckt.

21. Das Verfahren nach einem der Aspekte 18 bis
20, wobei, nach Schritt f), das Beaufschlagen des
Hohlraums des ersten Schlauchs mit einem Uber-
druck beendet wird und sich anschlieRend zumin-
dest bereichsweise entlang des ersten Schlauchs
ein Spalt zwischen dem Rand des Kerns und der
Aulenseite des ersten Schlauchs bildet.

22. Das Verfahren nach einem Aspekt 21, wobei der
Spalt eine Spaltbreite, die sich von dem Kern zur
AulRenseite des ersten Schlauchs erstreckt, von 0,5
mm bis 10 mm, bevorzugt von 0,5 mm bis 8 mm,
bevorzugter von 0,5 mm bis 6 mm, bevorzugter von
0,5 mm bis 5 mm, bevorzugter von 0,5 mm bis 4 mm,
bevorzugter von 0,5 mm bis 3 mm, bevorzugter von
0,5 mm bis 2 mm, bevorzugter von 0,5 mm bis 1,5
mm, am bevorzugtesten von 0,5 mm bis 1 mm, auf-
weist.

23. Das Verfahren nach einem nach einem der As-
pekte 18 bis 22, wobei, in Schritt d), der erste
Schlauch derartangeordnetwird, dass sich der erste
Schlauch zumindest teilweise entlang zumindest ei-
nes Bereichs des Rands des Kerns um den Kern
herum und zumindest bereichsweise durch den Grif-
fabschnitt des Ballspielschlagers erstreckt.

24. Das Verfahren nach einem nach einem der As-
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pekte 18 bis 23, wobei, in Schritt d), der erste
Schlauch derart angeordnet wird, dass sich der erste
Schlauch in dem Kopfabschnitt um den gesamten
Rand des Kerns herum erstreckt.

25. Das Verfahren nach einem der Aspekte 18 bis
24, wobei, zumindest vor Schritt e), mindestens ein
zusatzlicher Schlauch in dem Kopfabschnitt
und/oder in dem Griffabschnitt angeordnet wird.

26. Das Verfahren nach Aspekt 25, wobei der zu-
satzliche Schlauch in dem Kopfabschnitt und/oder
in dem Griffabschnitt derart angeordnet wird, dass
er sich zumindest bereichsweise durch den Griffab-
schnitt und von dem Griffabschnitt nur bereichswei-
se in den Kopfabschnitt des Ballspielschlagers hin-
ein erstreckt und dort endet.

27. Das Verfahren nach einem der Aspekte 18 bis
26, wobei, zumindest vor Schritt e), mindestens zwei
zusatzliche Schlauche jeweils in dem Kopfabschnitt
und/oder in dem Griffabschnitt angeordnet werden.

28. Das Verfahren nach Aspekt 27, wobei die zwei
zusatzlichen Schlauche derart in dem Kopfabschnitt
und/oder in dem Griffabschnitt angeordnet werden,
dass sich die zwei zuséatzlichen Schlauche jeweils
zumindest bereichsweise durch den Griffabschnitt
und von dem Griffabschnitt nur bereichsweise in den
Kopfabschnitt hinein erstrecken und dort jeweils en-
den, wobei sich die zwei zuséatzlichen Schlauche in
unterschiedliche Richtungen in den Kopfabschnitt
hinein erstrecken.

29. Das Verfahren nach einem der Aspekte 18 bis
28, wobei, in Schritt b), die AuRenseite des ersten
Schlauchs derart teilweise mit einem Verbundwerk-
stoff beschichtet wird, dass der gesamte dem Kern
zugewandte Bereich der AuRenseite des Schlauchs
frei von Verbundwerkstoff ist.

30. Das Verfahren nach einem der Aspekte 18 bis
29, wobeiderKern zumindest teilweise, vorzugswei-
se vollstandig, aus einem Schaumstoff hergestellt
ist.

31. Das Verfahren nach einem der Aspekte 18 bis
30, wobei der erste Verbundwerkstoff und/oder der
zweite Verbundwerkstoff ein Faser-Kunststoff-Ver-
bund, vorzugsweise ein kohlenstofffaserverstarkter
und/oder glasfaserverstarkter Kunststoff, ist/sind.

32. Das Verfahren nach einem der Aspekte 18 bis
31, wobei, zumindest vor Schritt g), ein expandier-
bares Material, vorzugsweise ein expandiertes Po-
lystyrol (EPS), in dem Griffabschnitt und/oder dem
Kopfabschnitt des Ballspielschlagers, vorzugsweise
in einem Gabelbereich des Ballspielschlagers, an-
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geordnetwird, wobeidas expandierbare Material da-
zu eingerichtet ist, durch Aktivierung, vorzugsweise
durch Warmezufuhr, zu expandieren.

33. Das Verfahren nach einem der Aspekte 18 bis
32, wobei, in Schritt f), der Hohlraum des ersten
Schlauchs mit einem Uberdruck von 2 bar bis 10 bar,
vorzugsweise 2 bar bis 5 bar, beaufschlagt wird.

34. Das Verfahren nach einem der Aspekte 18 bis
33, wobei, in Schritt f), der Hohlraum des ersten
Schlauchs mit einem variierbaren Uberdruck beauf-
schlagt wird.

35. Das Verfahren nach einem der Aspekte 18 bis
34, wobei, in Schritt f), der Hohlraum des ersten
Schlauchs miteinem pulsierenden Uberdruck beauf-
schlagt wird.

36. Das Verfahren nach einem der Aspekte 18 bis
35, wobei, in Schritt f), der Hohlraum des ersten
Schlauchs mit einem, vorzugsweise vorbestimmten,
Profil eines zumindest zeitweise inkonstanten
Druckverlaufs tber eine Druckbeaufschlagungszeit
beaufschlagt wird.

37. Das Verfahren nach einem der Aspekte 25 bis
28 oder nach einem der Aspekte 29 bis 36 unter
Ruckbezug auf einen der Aspekte 25 bis 28, wobei,
in Schritt f), der Hohlraum des ersten Schlauchs mit
einem ersten Uberdruck beaufschlagt wird und der
Hohlraum des einen zusatzlichen Schlauchs bzw.
die Hohlrdume der mindestens zwei zusatzlichen
Schlauche jeweils mit einem zweiten Uberdruck be-
aufschlagt wird bzw. werden, wobei der erste Uber-
druck und der zweite Uberdruck unterschiedlich
sind.

38. Das Verfahren nach einem der Aspekte 25 bis
28 oder nach einem der Aspekte 29 bis 36 unter
Ruckbezug auf einen der Aspekte 25 bis 28 oder
nach Aspekt 37, wobei, in Schritt f), der Hohlraum
des ersten Schlauchs mit einem ersten Uberdruck
von 2 bar bis 5 bar beaufschlagt wird und der Hohl-
raum des einen zusatzlichen Schlauchs bzw. die
Hohlraume der zwei zusatzlichen Schlduche mit ei-
nem zweiten Uberdruck von 2 bar bis 10 bar beauf-
schlagt wird bzw. werden.

39. Das Verfahren nach Aspekt 37 oder 38, wobei
das Beaufschlagen des Hohlraums des einen zu-
satzlichen Schlauchs bzw. der Hohlrdume der zwei
zusatzlichen Schlauche mit dem zweiten Uberdruck
und das Beaufschlagen des Hohlraums des ersten
Schlauchs mit dem ersten Uberdruck zumindest teil-
weise zeitlich versetzt erfolgen.

40. Das Verfahren nach Aspekt 39, wobei ein Beginn
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des Beaufschlagens des Hohlraums des einen zu-
satzlichen Schlauchs bzw. der Hohlraume der zwei
zusatzlichen Schlauche mit dem zweiten Uberdruck
zeitlich verzdgert, vorzugsweise um 2 bis 30 Sekun-
den, nach einem Beginn des Beaufschlagens des
Hohlraums des ersten Schlauchs mit dem ersten
Uberdruck erfolgt.

[0082] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels so-
wie anhand der Zeichnungen. Die vorstehend in der Be-
schreibung genannten Merkmale und Merkmalskombi-
nationen sowie die nachfolgend in der Figurenbeschrei-
bung genannten und/oder in den Figuren alleine gezeig-
ten Merkmale und Merkmalskombinationen sind nicht
nur in der jeweils angegebenen Kombination, sondern
auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstellung
verwendbar, ohne den Rahmen der Erfindung zu verlas-
sen.
Fig. 1  zeigtineiner Draufsicht einen erfindungsgema-
Ren Ballspielschlager gemaR einer ersten Aus-
fihrungsform;

Fig.2 zeigt eine Querschnittsansicht des Ballspiel-
schlagers aus Fig. 1 entlang der Schnittlinie A-
A

Fig. 3  zeigtineinerDraufsicht einen erfindungsgema-
Ren Ballspielschlager gemal einer weiteren
Ausfiihrungsform;

Fig. 4  zeigtineinerDraufsicht einen erfindungsgema-
Ren Ballspielschlager gemal einer weiteren
Ausfiihrungsform;

Fig. 5 zeigtineinerDraufsicht einen erfindungsgema-
Ren Ballspielschlager gemal einer weiteren
Ausfiihrungsform.

[0083] Fig. 1zeigteinen erfindungsgemalen Ballspiel-
schlager 10 gemaR einer ersten Ausfihrungsform. Der
Ballspielschlager 10 weist einen Griffabschnitt 12 und
einen mit dem Griffabschnitt 12 verbundenen Kopfab-
schnitt 14 auf. Der Kopfabschnitt 14 weist einen Rahmen
16 und einen Kern 18 auf. Der Kern 18 definiert zwei
Schlagflachen 20. Auf Grund der in Fig. 1 gezeigten Per-
spektive ist lediglich eine Schlagflache 20 in Fig. 1 zu
sehen. Beide Schlagflachen 20 sind in der in Fig. 2 ge-
zeigten Querschnittsansicht zu sehen. Die zweite
Schlagflache 20 kann im Wesentlichen parallel zur in
Fig.1 gezeigten Schlagflache 20 verlaufen. Vorzugswei-
se sind die beiden Schlagflachen 20 im Wesentlichen
einander gegeniiberliegend angeordnet. Der Kern 18 de-
finiert auRerdem einen die Schlagflachen 20 verbinden-
den, umlaufenden Rand 22.

[0084] Ferner weist der Ballspielschlager 10 einen
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Ubergangsbereich 23 auf, der den Griffabschnitt 12 mit
dem Kopfabschnitt 14 verbindet. Der Ubergangsbereich
23 weist eine Offnung 25 auf. Der Ubergangsbereich 23
wird haufig auch als "Herz" oder "throat" bezeichnet.
[0085] Der Ballspielschlager 10 weist aulRerdem einen
ersten Schlauch 24 auf, der sich durch den Rahmen 16
entlang eines Bereichs des Rands 22 des Kerns 18 er-
streckt. Der Schlauch 24 ist nur schematisch als durch-
gezogene Linie in Fig. 1 dargestellt. In Fig. 2 ist der
Schlauch 24 detaillierter dargestellt.

[0086] Der erste Schlauch 24 weist eine umlaufende
Wand 26 und einen innerhalb der umlaufenden Wand 26
definierten Hohlraum 28 auf. Der Hohlraum 28 erstreckt
sich vorzugsweise uber die gesamte Lange des
Schlauchs 24.

[0087] Der Schlauch 24 weist gemaf der Darstellung
in Fig. 2 eine im Wesentlichen quadratische Quer-
schnittsform auf. Denkbar sind jedoch auch weitere
Querschnittsformen, beispielsweise eine runde, eine el-
liptische, eine dreieckige oder eine polygonale Quer-
schnittsform. Die im Ballspielschlager 10 ausgebildete
Querschnittsform des Schlauches 24 hangt im Wesent-
lichen von der Geometrie einer Pressform ab, in welcher
derBallspielschlager 10in einem Schlauchblasverfahren
verpresst und ausgehartet wird. Das Schlauchblasver-
fahren ist weiter unten naher beschrieben.

[0088] Der Schlauch 24 ist mit einem Verbundwerk-
stoff 30 derart teilweise bedeckt, dass zumindest ein dem
Rand 22 des Kerns 18 zugewandter Bereich 32 einer
AuBenseite des Schlauchs 24 frei von Verbundwerkstoff
ist.

[0089] Ein Spalt 36 erstreckt sich zwischen dem Rand
22 des Kerns 18 und einer AuRenseite des ersten
Schlauchs 24.

[0090] Der Ballspielschlager 10 kann zuséatzlich eine
Beschichtung 34 aufweisen, die sich zumindest (iber den
Kern 18 und den ersten Schlauch 24 erstreckt. Die Be-
schichtung 34 kann beim Auftreffen des Balls bzw. Ziel-
gegenstands an dem Ballspielschlager 10 unmittelbar in
Kontakt mit dem Ball bzw. Zielgegenstand gelangen. Die
Beschichtung 34 weist vorzugsweise einen Verbund-
werkstoff auf. Die Beschichtung 34 ist der Ubersicht hal-
ber in Fig. 1 nicht dargestellit.

[0091] Wie bereits oben erlautert, wird der in den Fig.
1 und 2 gezeigte Ballspielschlager 10 mittels eines so-
genannten Schlauchblasverfahrens hergestellt. Bei her-
kémmlichen Schlauchblasverfahren wird der Schlauch
Ublicherweise entweder aus einem Verbundwerkstoff
hergestellt oder zumindest mit einem Verbundwerkstoff
Uber einen gesamten Umfang des Schlauchs eingerollt
und anschlieBend in eine beheizbare Form eingelegt. Ei-
nen derartigen Aufbau und ein entsprechendes Herstel-
lungsverfahren sind beispielsweise in der eingangs ge-
nannten FR 3 042 124 A1 beschrieben. Der Schlauch
weist in der Regel an dessen beiden Enden Offnungen
auf, die Gber den Hohlraum des Schlauchs fluidisch mit-
einander verbunden sind. Mindestens eines der Enden
des Schlauchs wird Ublicherweise mit einer Druckgas-
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quelle, vorzugsweise einer Druckluftquelle, verbunden.
AnschlieBend kann die Form erhitzt und der Hohlraum
des Schlauchs mit Druckgas beaufschlagt werden, um
den Verbundwerkstoff zu erwarmen und gleichzeitig ge-
gen die Innenflachen der Form zu pressen, sodass der
Ballspielschlager maoglichst optimal die gewtlinschte
Form und/oder Geometrie einnehmen kann.

[0092] Beim Beaufschlagen des Hohlraums des
Schlauchs mit einem Druckgas wird der verbundwerk-
stoffverstarkte Schlauch ausgedehnt, wodurch der
Schlauch gegen den zumindest teilweise innerhalb des
Schlauchs angeordneten Kern driickt und diesen da-
durch zumindest bereichsweise verspannt und/oder
komprimiert. Beim Ausharten des vollstdndig mit Ver-
bundwerkstoff umwickelten oder vollstandig aus Ver-
bundwerkstoff hergestellten Schlauchs erstarrt der
Schlauch in dieser ausgedehnten Position, wodurch bei
bisher bekannten Ballspielschlagern der Kern und der
Schlauch auch nach dem Beenden der Beaufschlagung
des Schlauchs mit Druckgas und nach dem Entfernen
des Ballspielschlagers aus der Form im Wesentlichen in
einem verspannten und/oder versteiften Zustand verblei-
ben. Die Versteifung und/oder Kompression des Kerns,
insbesondere in den schlauchnahen Bereichen des
Kerns, durch den Schlauch kann die Spielbarkeit des
Ballspielschldgers negativ beeinflussen. Insbesondere
die dadurch zumindest bereichsweise bewirkte relativ
hohe Steifigkeit des Kerns, insbesondere in den
schlauchnahen Bereichen des Kerns, kann sich negativ
auf die Ballkontrolle in den versteiften Bereichen und ge-
nerellim Randbereich des Ballspielschlagers auswirken.
AuRerdem kann die dadurch hervorgerufene relativhohe
UngleichmaRigkeit der Steifigkeit des Kerns, die insbe-
sondere durch die oben beschriebene Verspannung
durch den Schlauch zu dem Rand des Kerns zunehmen
kann, die Spielbarkeit des Ballspielschlagers beeintrach-
tigen.

[0093] Durch das Vorsehen des dem Rand 22 des
Kerns 18 zugewandten verbundwerkstofffreien Bereichs
32 ander AuRenseite des ersten Schlauchs 24 kann eine
elastische Verformbarkeit und/oder elastische Riickstell-
bewegung des Schlauchs 24 in diesem verbundwerk-
stofffreien Bereich 32 auch nach dem Aushéarten des Ver-
bundwerkstoffes 30, 34 ermdglicht werden. Dadurch
kann der Schlauch 24 in dem verbundwerkstofffreien Be-
reich 32 auf Grund der intrinsischen elastischen Rick-
stellkraft des Schlauchs 24 zumindest teilweise von dem
durch die Druckgasbeaufschlagung bewirkten ausge-
dehnten Zustand in den nicht ausgedehnten Zustand zu-
rickgehen, nachdem die Druckgasbeaufschlagung des
Hohlraums 28 des Schlauchs 24 beendet wurde und der
Verbundwerkstoff 30, 34 zumindest teilweise ausgehar-
tetist. Dadurch kann eine Versteifung und/oder Verspan-
nung des Kerns 18 durch den Schlauch 24 verhindert
oder zumindest reduziert werden, um eine weichere
Strukturund/oder eine hohere elastische Verformbarkeit,
vor allem im Randbereich, des Ballspielschlagers 10 zu
erreichen. Im Ergebnis kann dadurch die Spielbarkeit des
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Ballspielschlagers 10, insbesondere im Randbereich des
Ballspielschlagers 10, verbessert werden.

[0094] Fig. 3 zeigteinen erfindungsgemalen Ballspiel-
schlager 110 gemaR einer weiteren Ausfihrungsform.
Der Ballspielschlager 110 kann im Wesentlichen wie der
Ballspielschlager 10 aus den Fig. 1 und 2 aufgebaut sein.
Im Gegensatz zum Ballspielschlager 10 aus den Fig. 1
und 2, weist der Ballspielschlager 110 gemaR der in Fig.
3 gezeigten Ausfiihrungsform zwei zusatzliche Schlau-
che 125 auf, die sich jeweils durch den Griffabschnitt 12
und von dem Griffabschnitt 12 nur bereichsweise in den
Kopfabschnitt 14 hinein erstrecken und dort jeweils en-
den. Die zwei zusatzlichen Schldauche 125 erstrecken
sich in unterschiedliche Richtungen von dem Griffab-
schnitt 12 in den Kopfabschnitt 14 hinein.

[0095] Durch das Vorsehen einer Vielzahl von Schlau-
chen 24, 125 kénnen unterschiedliche Bereiche des Ball-
spielschlagers 110 jeweils individuell mit einem eigenen
Schlauch ausgestattet werden. Beispielsweise kénnen
unterschiedliche Schlauche 24, 125, beispielsweise aus
unterschiedlichen Materialien und/oder mit unterschied-
lichen Geometrien, verwendet werden. Alternativ oder
zusatzlich konnen die Schlauche 24, 125 beim Schlauch-
blasverfahren individuell mit einem jeweiligen Gasdruck
beaufschlagt werden. Beispielsweise kénnen die
Schlauche 24, 125 mit unterschiedlichen Gasdriicken
und/oder mit unterschiedlichen Druckgasbeaufschla-
gungsverlaufen und/oder unterschiedlichen Druckgas-
beaufschlagungsprofilen beaufschlagt werden. Alterna-
tiv oder zuséatzlich konnen die Schlauche 24, 125 zumin-
dest teilweise nacheinander, d.h. zeitlich versetzt, mit
Druckgas beaufschlagt werden. Beispielsweise kann ein
Beginn des Beaufschlagens des Hohlraums 28 des ers-
ten Schlauchs 24 mit dem ersten Uberdruck erfolgen.
Anschlielend, d.h., zeitlich verzégert nach dem Beginn
der Beaufschlagung des Hohlraums 28 des ersten
Schlauchs 24, vorzugsweise um 2 bis 30 Sekunden,
kann der Hohlraum 28 mindestens eines der zuséatzli-
chen Schlduche 125 mit dem zweiten Uberdruck beauf-
schlagt werden. Dadurch kénnen Bereiche des Ballspiel-
schlagers 110 individuell ausgebildet werden, beispiels-
weise mit unterschiedlichen Steifigkeiten und/oder un-
terschiedlichen elastischen Verformbarkeiten und/oder
unterschiedlichen elastischen Rickstelleigenschaften.
[0096] Die zusatzlichen Schlauche 125 sind nur sche-
matisch als durchgezogene Linien in Fig. 3 dargestellt.
Die zusatzlichen Schlduche 125 kénnen im Wesentli-
chen denselben, oder zumindest einen dhnlichen, Auf-
bau wie der Schlauch 24 aus den Fig. 1 und 2 aufweisen.
Insbesondere kénnen die zusatzlichen Schlduche 125
jeweils eine umlaufende Wand 26 und einen innerhalb
der umlaufenden Wand 26 definierten Hohlraum 28 auf-
weisen. Der Hohlraum 28 erstreckt sich vorzugsweise
Uber die gesamte Lange des jeweiligen Schlauchs 125.
[0097] Im Gegensatz zu dem Schlauch 24 kdnnen die
zusatzliche Schlauche 125 vollstandig mit einem Ver-
bundwerkstoff 30 bedeckt bzw. umwickelt sein, insbe-
sondere da sich die zusatzlichen Schlduche 125 nur be-
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reichsweise in den Kopfabschnitt 14 hinein erstrecken.
Dadurch haben die zusatzlichen Schlauche 125 keinen
oder zumindest nur einen geringen Einfluss auf die Stei-
figkeit im Kopfabschnitt 14. Somit kénnen die zusatzli-
chen Schlauche 125 tiber dessen Umfang vollstandig mit
Verbundwerkstoff 30 bedeckt bzw. umwickelt sein, um
durch die zusatzlichen Schlauche 125 eine relativ hohe
Steifigkeit im Griffabschnitt 12 und eine vergleichsweise
geringere Steifigkeit in dem Kopfabschnitt 14 zu bewir-
ken. Alternativ kénnen die zusatzlichen Schlduche 125
ebenfalls nur teilweise mit Verbundwerkstoff 30 bedeckt
bzw. umwickelt sein.

[0098] Fig.4 zeigteinenerfindungsgemafien Ballspiel-
schlager 210 gemal einer weiteren Ausfiihrungsform.
Der Ballspielschlager 210 kann im Wesentlichen wie der
Ballspielschlager 10 aus den Fig. 1 und 2 aufgebaut sein.
Im Gegensatz zum Ballspielschlager 10 aus den Fig. 1
und 2, weist der Ballspielschlager 210 gemaR der in Fig.
4 gezeigten Ausfiihrungsform einen Schlauch 124 auf,
der sich um den gesamten Rand 22 des Kerns 18 herum
erstreckt und dabei eine Schlaufe ausbildet, die den Kern
18 umgibt. Im Gegensatz zur in Fig. 4 gezeigten Ausfih-
rungsform, erstreckt sich der in Fig. 1 gezeigte Schlauch
24 nur um einen Abschnitt des Rands 22 des Kerns 18
herum.

[0099] Fig.5zeigteinen erfindungsgemalen Ballspiel-
schlager 310 gemal einer weiteren Ausfiihrungsform.
Der Ballspielschlager 310 ist im Wesentlichen wie der
Ballspielschlager 210 aus Fig. 4 aufgebaut. Im Gegen-
satz zum Ballspielschlager 210 aus Fig. 4 weist der Ball-
spielschlager 310 gemaf der in Fig. 5 gezeigten Ausfiih-
rungsform zwei zusatzliche Schldauche 125 auf, die sich
jeweils durch den Griffabschnitt 12 und von dem Griffab-
schnitt 12 nur bereichsweise in den Kopfabschnitt 14 hi-
nein erstrecken und dort jeweils enden. Die zwei zusatz-
lichen Schlauche 125 erstrecken sich in unterschiedliche
Richtungen von dem Griffabschnitt 12 in den Kopfab-
schnitt 14 hinein.

[0100] Die zusatzlichen Schlduche 125 kdnnenim Ge-
gensatz zum Schlauch 124 vollstdndig mit einem Ver-
bundwerkstoff 30 bedeckt bzw. umwickelt sein, insbe-
sondere da sich die zusatzlichen Schlduche 125 nur be-
reichsweise in den Kopfabschnitt 14 hinein erstrecken.
Deshalb haben die zusatzlichen Schlauche 125 keinen
oder zumindest nur einen geringen Einfluss auf die Stei-
figkeit im Kopfabschnitt 14. Somit kdnnen die zusatzli-
chen Schlauche 125 tiber dessen Umfang vollstandig mit
Verbundwerkstoff 30 bedeckt bzw. umwickelt sein, um
durch die zusatzlichen Schlauche 125 eine relativ hohe
Steifigkeit im Griffabschnitt 12 und eine vergleichsweise
geringere Steifigkeit in dem Kopfabschnitt 14 zu bewir-
ken. Alternativ kénnen die zusatzlichen Schlduche 125
ebenfalls nur teilweise mit Verbundwerkstoff 30 bedeckt
bzw. umwickelt sein.
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Patentanspriiche

1. Ein Ballspielschlager (10; 110; 210; 310) mit einem
Griffabschnitt (12) und einem mit dem Griffabschnitt
(12) verbundenen Kopfabschnitt (14),

wobei der Kopfabschnitt (14) einen Rahmen
(16) und mindestens einen Kern (18) aufweist,
wobei der Kern (18) zumindest teilweise zwei
Schlagflachen (20) und zumindest einen zumin-
dest bereichsweise die Schlagflachen (20) ver-
bindenden, vorzugsweise umlaufenden, Rand
(22) definiert,

wobei sich durch den Rahmen (16) zumindest
bereichsweise mindestens ein erster Schlauch
(24; 124) entlang zumindest eines Bereichs des
Rands (22) des Kerns (18) erstreckt,

wobei der erste Schlauch (24; 124) mit einem
Verbundwerkstoff (30) derart teilweise bedeckt
ist, dass zumindest ein dem Rand (22) des
Kerns (18) zugewandter Bereich (32) einer Au-
Renseite des ersten Schlauchs (24; 124) frei von
Verbundwerkstoff ist.

2. Der Ballspielschlager (10; 110; 210; 310) nach An-

spruch 1, wobei, zumindest in dem sich entlang zu-
mindest eines Bereichs des Rands (22) des Kerns
(18) erstreckenden Bereich des ersten Schlauchs
(24; 124), im Wesentlichen 10% bis 50%, bevorzugt
10% bis 40%, bevorzugter 10% bis 30%, am bevor-
zugtesten 15% bis 30%, eines Auflenumfangs des
ersten Schlauchs (24; 124) frei von Verbundwerk-
stoff ist.

3. Der Ballspielschlager (10; 110; 210; 310) nach ei-

nem der vorhergehenden Anspriiche, wobei sich zu-
mindest bereichsweise entlang des ersten
Schlauchs (24; 124) ein Spalt (36) zwischen dem
Rand (22) des Kerns (18) und der AuRenseite des
ersten Schlauchs (24; 124) erstreckt.

4. DerBallspielschlager(110; 310) nach einem der vor-

hergehenden Anspriiche, aufweisend mindestens
einen zusatzlichen Schlauch (125), der sich zumin-
dest bereichsweise durch den Kopfabschnitt (14)
und/oder durch den Griffabschnitt (12) erstreckt.

5. Der Ballspielschlager (110; 310) nach Anspruch 4,

wobei sich der zusatzliche Schlauch (125) zumin-
dest bereichsweise durch den Griffabschnitt (12)
und von dem Griffabschnitt (12) nur bereichsweise
in den Kopfabschnitt (14) hinein erstreckt und dort
endet.

6. DerBallspielschlager(110; 310) nach einem dervor-

hergehenden Anspriiche, aufweisend mindestens
zwei zusatzliche Schlauche, die sich jeweils zumin-
dest bereichsweise durch den Kopfabschnitt
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und/oder durch den Griffabschnitt erstrecken, wobei
sich die zwei zusatzlichen Schlauche (125) jeweils
zumindest bereichsweise durch den Griffabschnitt
(12) und von dem Griffabschnitt (12) nur bereichs-
weise in den Kopfabschnitt (14) hinein erstrecken
und dort jeweils enden, wobei sich die zwei zusatz-
lichen Schlduche (125) in unterschiedliche Richtun-
gen von dem Griffabschnitt (12) in den Kopfabschnitt
(14) hinein erstrecken.

Ein Verfahren zum Herstellen eines Ballspielschla-
gers (10;110;210; 310) mit einem Griffabschnitt (12)
und einem mit dem Griffabschnitt (12) verbundenen
Kopfabschnitt (14), der einen Rahmen (16) aufweist,
aufweisend die folgenden Schritte:

a) Bereitstellen mindestens eines ersten ver-
formbaren Schlauchs (24, 124) mit einem Hohl-
raum (28);

b)Beschichten eines Teils einer AuRenseite des
ersten Schlauchs (24; 124) mit einem ersten
Verbundwerkstoff (30) derart, dass ein Bereich
(32) der AuRenseite des ersten Schlauchs (24;
124) frei von Verbundwerkstoff bleibt;

c) Bereitstellen eines Kerns (18), der zumindest
teilweise zwei Schlagflachen (20) und zumin-
desteinen zumindest bereichsweise die Schlag-
flachen (20) verbindenden, vorzugsweise um-
laufenden, Rand (22) definiert;

d)Anordnen des ersten Schlauchs (24; 124) ent-
lang zumindest eines Bereichs des Rands (22)
des Kerns (18) zumindest teilweise um den Kern
(18) herum derart, dass der verbundwerkstoff-
freie Bereich (32) der Auflenseite des ersten
Schlauchs (24; 124) zumindest teilweise dem
Rand (22) des Kerns (18) zugewandt ist;

e) Aufbringen mindestens einer Lage aus einem
zweiten Verbundwerkstoff (34) zumindest be-
reichsweise auf den Kern (18) und den ersten
Schlauch (24; 124);

f) Beaufschlagen des Hohlraums (28) des ers-
ten Schlauchs (24; 124) mit einem Uberdruck;
und

g) Ausharten des Verbundwerkstoffes (30, 34).

Das Verfahren nach Anspruch 7, wobei, zumindest
vor Schritt e), mindestens ein zusatzlicher Schlauch
(125) in dem Kopfabschnitt (14) und/oder in dem
Griffabschnitt (12) angeordnet wird.

Das Verfahren nach Anspruch 8, wobei der zusatz-
liche Schlauch (125) in dem Kopfabschnitt (14)
und/oder in dem Griffabschnitt (12) derart angeord-
net wird, dass er sich zumindest bereichsweise
durch den Griffabschnitt (12) und von dem Giriffab-
schnitt (12) nur bereichsweise in den Kopfabschnitt
(14) des Ballspielschlagers (110; 310) hinein er-
streckt und dort endet.
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Das Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
wobei, in Schritt f), der Hohlraum (28) des ersten
Schlauchs (24; 124) mit einem variierbaren Uber-
druck beaufschlagt wird.

Das Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 10,
wobei, in Schritt f), der Hohlraum (28) des ersten
Schlauchs (24; 124) mit einem, vorzugsweise vor-
bestimmten, Profil eines zumindest zeitweise inkon-
stanten Druckverlaufs Gber eine Druckbeaufschla-
gungszeit beaufschlagt wird.

Das Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, oder An-
spruch 10 oder 11 unter Riickbezug auf Anspruch 8
oder 9, wobei, in Schritt f), der Hohlraum (28) des
ersten Schlauchs (24; 124) mit einem ersten Uber-
druck beaufschlagt wird und der Hohlraum (28) des
mindestens einen zusatzlichen Schlauchs (125) mit
einem zweiten Uberdruck beaufschlagt wird, wobei
der erste Uberdruck und der zweite Uberdruck un-
terschiedlich sind.

Das Verfahren nach Anspruch 8, 9 oder 12, oder
Anspruch 10 oder 11 unter Riickbezug auf Anspruch
8 oder 9, wobei, in Schritt f), der Hohlraum (28) des
ersten Schlauchs (24; 124) mit einem ersten Uber-
druck von 2 bar bis 5 bar beaufschlagt wird und der
Hohlraum (28) des mindestens einen zuséatzlichen
Schlauchs (125) mit einem zweiten Uberdruck von
2 bar bis 10 bar beaufschlagt wird.

Das Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, wobei
das Beaufschlagen des Hohlraums (28) des mindes-
tens einen zusatzlichen Schlauchs (125) mit dem
zweiten Uberdruck und das Beaufschlagen des
Hohlraums (28) des ersten Schlauchs (24; 124) mit
dem ersten Uberdruck zumindest teilweise zeitlich
versetzt erfolgen.

Das Verfahren nach Anspruch 14, wobei ein Beginn
des Beaufschlagens des Hohlraums (28) des min-
destens einen zusatzlichen Schlauchs (125) mitdem
zweiten Uberdruck zeitlich verzégert, vorzugsweise
um 2 bis 30 Sekunden, nach einem Beginn des Be-
aufschlagens des Hohlraums (28) des ersten
Schlauchs (24; 124) mit dem ersten Uberdruck er-
folgt.
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