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DESCRIPCION
Procedimiento para fabricar pelotas de plastico asi como pelota de plastico.

La presente invencidon concierne a un procedimiento para fabricar pelotas de plastico segun el preambulo de la
reivindicacion 1, asi como a una pelota de plastico.

Las pelotas de esta clase se fabrican hasta ahora en general a base de un plastisol liquido que se vierte en moldes
rotativos y se hace girar por rotacién en hornos calentados hasta obtener pequefias pelotas. La pelota bruta asi
producida se infla en el estado calentado hasta su tamafio definitivo y entonces o después se puede clavar en ella
una valvula. El semiproducto asi obtenido se imprime por el procedimiento de impresién tampografica y
seguidamente se le recubre con una capa de barniz transparente. Esta capa de barniz ennoblece las capas de tinta
situadas debajo de ella, ya que les confiere un aspecto brillante y, por tanto, noble. Sin embargo, la aplicacion de la
capa de barniz adicional aumenta el coste de fabricacién de las pelotas.

Asimismo, se conocen las llamadas pelotas perladas en cuya fabricacion se afiaden los llamados pigmentos
perlados (como, por ejemplo, Osixo Supersilver) a un plastisol transparente que confiere a la pelotas una accion
reluciente metalica. Mediante una eleccion adecuada del pigmento se pueden fabricar estas pelotas perladas con
una accion reluciente metalica en diferentes colores, como, por ejemplo, rojo, azul, plata u oro. Ademas, estas
pelotas pueden imprimirse, habiéndose realizado hasta ahora la impresion en un solo color y con tintas cubrientes.
Por este motivo, se ha ocultado la superficie reluciente con la tinta cubriente, de modo que la superficie de la pelota
perdia la propiedad reluciente en los sitios impresos.

El documento US 4,798,368 A revela un procedimiento segun el preambulo de la reivindicacion 1, asi como una
pelota de plastico con propiedades semejantes a la de la pelota de plastico reivindicada en la reivindicacion 14.

Ante estos antecedentes, el problema de la presente invencidn consiste en proporcionar un procedimiento para la
fabricaciéon barata de pelotas de plastico impresas que presenten una apariencia ennoblecida. Otro problema de la
invencion consiste en proporcionar pelotas de plastico que sean baratas y presenten una apariencia noble.

El problema se resuelve segun la invencién con un procedimiento segun la reivindicacion 1 y una pelota de plastico
segun la reivindicacion 14. En las reivindicaciones subordinadas se describen formas de realizacién preferidas.

Segun un primer aspecto de la invencion, se resuelve el problema de la invencion con un procedimiento para
fabricar pelotas de plastico, comprendiendo el procedimiento los pasos siguientes: preparacion de una mezcla de
trabajo que comprende al menos un plastico; mezclado de la mezcla de trabajo con pigmentos que presentan un
efecto de brillo; moldeo de un semiproducto a partir de la mezcla de trabajo; aplicacion de tinta a zonas del
semiproducto, caracterizandose el procedimiento por que en al menos una zona del semiproducto se aplica
exclusivamente al menos una tinta no cubriente.

La accion técnica inesperada de la aplicacion de una tinta no cubriente sobre un semiproducto cuyo material
contiene pigmentos que presentan un efecto de brillo, es que, debido a que los pigmentos relucen a través de la
capa de tinta, se obtiene un efecto metalico de la tinta que confiere a la pelota un aspecto noble. Esto tiene lugar sin
el empleo de costosas tintas metalicas.

Una tinta se considerara como tinta no cubriente en el sentido de esta solicitud de patente cuando esta tinta
presente las propiedades siguientes en el procedimiento de impresion elegido y en la ejecucion elegida de este
procedimiento de impresion: si se imprime con una tinta no cubriente una llamada tarjeta de contraste, una zona de
la cual es blanca y otra zona de la cual es negra, entonces reluce el color negro de la tarjeta de contraste a través de
la tinta impresa. Si la zona negra de la tarjeta de contraste no reluce a través de la tinta cuando esta tinta se aplica
con el procedimiento de impresion elegido y la ejecucion elegida de este procedimiento de impresion, entonces se
debe entender dicha tinta como tinta cubriente en el sentido de la presente solicitud de patente.

En una forma de realizacién preferida la al menos una tinta no cubriente en la al menos una zona del semiproducto
forma una capa exterior (especialmente la mas exterior) de la pelota de plastico. La pelota presenta un aspecto
noble, sin que en esta zona se aplique una capa de barniz transparente adicional sobre la pelota, con lo que se
reducen el numero de pasos del proceso de impresion y, por tanto, los costes para la impresion.

La mezcla de trabajo empleada en el procedimiento segun la invencion puede comprender un plastico termoplastico
y/o estabilizadores y/o plastificantes. El empleo de plasticos termoplasticos para la fabricacion de pelotas de plastico
se basa en un procedimiento establecido, de modo que se pueden utilizar las instalaciones existentes para la
realizacion del procedimiento segun la invencion, lo que reduce los costes al asumir la producciéon segun un
procedimiento conforme a la invencion. Gracias al empleo de estabilizadores y/o plastificantes se pueden adaptar las
propiedades del plastico, como vida util, fidelidad cromatica o elasticidad, a las necesidades del producto.

En una forma de realizaciéon mas ventajosa del procedimiento segun la invencién el procedimiento se caracteriza por
que el al menos un plastico en la mezcla de trabajo es preferiblemente policloruro de vinilo, pero como alternativa es
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imaginable también polietileno o poliuretano. El empleo de plasticos usuales en el mercado permite, debido a la
buena disponibilidad y al gran numero de ofertantes en competencia, que se mantengan bajos los costes para la
produccion de pelotas de plastico segun este procedimiento.

Asimismo, el procedimiento segun la invencién puede comprender un paso de calentamiento de la mezcla de trabajo
y/o un paso de calentamiento de un producto intermedio. Se pueden desencadenar asi reacciones quimicas y/o
fisicas en la mezcla de trabajo o en el semiproducto, y en particular el calentamiento puede variar de la manera
deseada la moldeabilidad de la mezcla de trabajo o del producto intermedio.

El procedimiento segun la invencion puede comprender una operacion de inflado en el paso de moldeo del
semiproducto. De este modo, los semiproductos pueden ser provistos de una cavidad durante su moldeo de una
manera especialmente sencilla y barata y la forma de los mismos puede adaptarse a las necesidades del proceso de
fabricacion.

En particular, el procedimiento segun la invencion puede comprender una operacion de colocacion de una valvula en
el semiproducto o en una forma intermedia por la que pase la mezcla de trabajo en el procedimiento en su camino
hacia la pelota de plastico terminada. Mediante esta valvula se garantiza que se pueda inflar la pelota terminada.

En el procedimiento segun la invencion se puede calentar la mezcla de trabajo antes del mezclado con pigmentos
que presentan un efecto de brillo. Mediante el calentamiento se hace que la mezcla de trabajo se vuelva mas
viscosa, con lo que los pigmentos, con los que se mezcla la mezcla de trabajo, no pueden depositarse en el equipo
manipulado debido a la fuerza de la gravedad actuante en una zona inferior de la mezcla de trabajo. De este modo,
incluso con prolongados tiempos de procesamiento se consigue un entremezclado uniforme de la mezcla de trabajo
calentada con los pigmentos que presentan un efecto de birillo.

Ventajosamente, la mezcla de trabajo empleada en el procedimiento segun la invencién o un producto intermedio
obtenido a partir de ella es transparente en al menos un paso del procedimiento antes del mezclado de la mezcla de
trabajo con pigmentos que presentan un efecto de brillo. En esta mezcla de trabajo los pigmentos que presentan un
efecto de brillo y que estan mas alejados de la superficie de la mezcla de trabajo contribuyen también a un efecto de
brillo en la superficie de la mezcla de trabajo.

Los pigmentos que presentan un efecto de brillo, empleados en el procedimiento descrito en la solicitud de patente,
pueden contener pigmentos de efecto, especialmente pigmentos de efecto metalico o pigmentos de brillo perlado. El
empleo de pigmentos de efecto usuales en el mercado y faciles de adquirir como pigmentos que presentan un efecto
de brillo permite el empleo del procedimiento segun la invencién sin un desarrollo costoso de pigmentos especiales,
con lo que se reducen los costes del producto final que se fabrica segun el procedimiento conforme a la invencion.
Entre tales pigmentos de efecto usuales en el mercado se cuentan, por ejemplo, los pigmentos de efecto metalico o
los pigmentos de brillo perlado.

Ventajosamente, el procedimiento seguin la invencién se caracteriza por que en la al menos una zona del
semiproducto en la que se aplica exclusivamente al menos una tinta no cubriente, se aplica una pluralidad de
exclusivamente tintas no cubrientes. Gracias a la aplicacion de una pluralidad de exclusivamente tintas no cubrientes
sobre una zona comun del semiproducto se puede lograr para el ojo del observador un efecto de color que
corresponde a un gran numero de colores. Asi, por ejemplo, se puede preparar un nimero muy grande de colores
mixtos a partir de los tres colores primarios rojo, verde y azul. Por tanto, empleando menos colores de partida se
puede obtener un gran niumero de efectos de color sobre la pelota de plastico, lo que es una alternativa barata al
empleo de un gran numero de colores para cuya aplicacion son necesarios pasos de impresion especiales
separados.

Asimismo, el procedimiento segun la invencién se caracteriza por que se aplica sobre el semiproducto una pluralidad
de tintas, existiendo en la superficie del semiproducto unas zonas en las que se solapan tintas, y existiendo en la
superficie del semiproducto unas zonas en las que no se solapan tintas. De este modo, se pueden producir dibujos,
incluso multicolores, sobre la superficie del semiproducto, lo que confiere un aspecto noble a la pelota y hace que la
pelota resulte mas atractiva para un comprador.

En particular el procedimiento segun la invencidon se caracteriza por que se aplica al menos una tinta sobre el
semiproducto por medio de un procedimiento de impresién tampografica. El procedimiento de impresion
tampografica es adecuado en grado especial para imprimir superficies no planas y/o curvada, como, por ejemplo, las
de pelotas, en solamente unos pocos pasos de impresion, con lo que se mantiene pequefo el coste para imprimir
una pelota, por ejemplo en toda su superficie.

El procedimiento segun la invencion se puede caracterizar también por que el espesor de la capa de la al menos una
tinta no cubriente en la al menos una zona del semiproducto en la que se aplica exclusivamente tinta no cubriente es
mas pequefio que 40 um, preferiblemente mas pequefio que 30 um y muy preferiblemente mas pequefio que 20 pm.
El empleo de una capa de tinta cuyo espesor es inferior a 40 um reduce especialmente los costes de impresion
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debido al pequefio consumo de tinta; si el espesor de capa es inferior a 30 um, se puede detectar entonces a través
de la capa de tinta una accion reluciente reforzada de los pigmentos que presentan un efecto de brillo. Si, segun una
forma de realizacién muy preferida, el espesor de capa es inferior a 20 um, se puede observar entonces, en el caso
de una impresion con varias capas de tinta no cubriente, una accion reluciente reforzada de los pigmentos que
presentan un efecto resplandeciente. Todas estas ventajas permiten cada una de ellas por si sola conseguir un
aspecto especialmente noble de la pelota.

Segun otro aspecto de la invencion, el problema de ésta se resuelve con una pelota de plastico que se ha fabricado
preferiblemente segun uno de los procedimientos anteriormente descritos y que comprende un cuerpo de base en el
que estan incrustados pigmentos que presentan un efecto de brillo, estando aplicado sobre el cuerpo de base en al
menos una zona exclusivamente al menos una tinta no cubriente, y formando la al menos una tinta no cubriente en
la al menos una zona una capa exterior o la mas exterior de la pelota de plastico. Los pigmentos que presentan un
efecto de brillo relucen en al menos una zona a través de una tinta no cubriente, lo que produce un efecto metalico
del color. Se consigue asi una apariencia noble de la pelota sin que se aplique una capa de barniz exterior sobre la
tinta no cubriente en la al menos una zona.

Se explica seguidamente la invencién con mas detalle ayudandose de un ejemplo de realizacion preferido y
haciendo referencia a los dibujos adjuntos. Muestran:

La figura 1a, una representacion esquematica de un llenado de un molde rotativo con una mezcla de trabajo;
La figura 1b, una representacion esquematica de un moldeo rotativo;

La figura 2a, una representacion esquematica del empleo de un producto intermedio durante su inflado en un primer
paso de trabajo;

La figura 2b, una representacion esquematica del empleo de un producto intermedio durante su inflado en un
segundo paso de trabajo,

La figura 3a, una representacion en perspectiva de un proceso de impresion en un primer paso de trabajo en el que
se imprime un semiproducto;

La figura 3b, una representacion esquematica de un proceso de impresion en un segundo paso de trabajo en el que
se imprime un semiproducto; y

La figura 4, representa un ejemplo de impresion aplicada a un semiproducto.

En una forma de realizacion preferida del procedimiento se confecciona en un primer paso una mezcla de trabajo 2
que comprende preferiblemente policloruro de vinilo en calidad de plastico y que puede comprender también
estabilizadores y plastificantes. Como plastico puede emplearse también alternativamente polietileno o polipropileno,
e igualmente son imaginables también mezclas de plasticos, pudiendo incorporarse los plasticos en la mezcla de
trabajo 2 en cualquier clase de moldes adecuados. En este caso, se emplean preferiblemente plasticos
termoplasticos. La mezcla de trabajo 2 se mezcla con pigmentos que presentan un efecto de brillo.

Por efecto de brillo ha de entenderse aqui que los pigmentos resplandecen y/o relucen y/o presentan un brillo tipo
perla y/o presentan un brillo metalico y/o presentan propiedades reflectantes. En particular, tales pigmentos
consisten en los llamados pigmentos de efecto, especialmente pigmentos de efecto metalico o pigmentos de brillo
perlado (pigmentos perlados). Como pigmentos de efecto metdlico se consideran, por ejemplo, las particulas
metdlicas en forma de plaquitas, especialmente de aluminio, latén o cobre. Como pigmentos de brillo perlado se
consideran las particulas de pigmento de forma de plaquitas que pueden ser transparentes o no transparentes. Las
plaquitas transparentes pueden presentar un alto indice de refraccion y pueden generar un efecto semejante al de
una perla por la accion de multiples reflexiones. Asimismo, existe la posibilidad de que se determinen las
propiedades opticas de las plaquitas por interferencias dentro de las plaquitas o por interferencias que se produzcan
por una interaccion de luz con un revestimiento de las plaquitas. Los revestimientos de las plaquitas pueden
comprender 6xidos metalicos. Entre los materiales con los cuales se pueden fabricar tales plaquitas se cuentan,
entre otros, grafito, sulfuro de molibdeno, mica, negro de 6xido de hierro, titanato de hierro, 6xido de hierro(lll), 6xido
de aluminio, éxido de titanio, oxicloruro de bismuto, silicato de boro y éxido de silicio.

En una forma de realizacién especialmente ventajosa del procedimiento se mezcla la mezcla de trabajo 2 con
pigmentos de brillo perlado (pigmentos perlados), como, por ejemplo, Osixo Supersilver. En una forma de realizacion
muy ventajosa del procedimiento se mezcla una mezcla de trabajo 2, que comprende policloruro de vinilo en calidad
de plastico, con pigmentos de brillo perlado (pigmentos perlados), como, por ejemplo, Osixo Supersilver.

Asimismo, se pueden afadir a la mezcla de trabajo 2 unos pigmentos que no presenten efecto de brillo. La mezcla
de trabajo 2 se puede mezclar también con colorantes. Para proteger los pigmentos o los colorantes contra
influencias atmosféricas nocivas se pueden incorporar también en la mezcla de trabajo 2 unas sustancias
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protectoras que impidan, por ejemplo, reacciones quimicas no deseadas, tal como, por ejemplo, una oxidacion.

Existe la posibilidad de que se caliente la mezcla de trabajo 2 antes de mezclarla con pigmentos que presentan un
efecto de brillo. Es ventajoso que la mezcla de trabajo 2 o un producto intermedio obtenido a partir de ella que se
genere, por ejemplo, por calentamiento, sea transparente antes de mezclar la mezcla de trabajo 2 con pigmentos
que presentan un efecto de brillo. La transparencia o diafanidad del material de la mezcla de trabajo 2 hace posible
que los pigmentos de efecto de capas mas profundas del material puedan desplegar una accién 6ptica. Esta accion
optica puede desplegarse también en el caso de mezclas de trabajo 2 y/o productos intermedios ligeramente
lechosos y/o ligeramente enturbiados y/o tefiidos de manera transparente. Ventajosamente, la mezcla de trabajo 2,
que se presenta como una especie de pasta, madura durante cierto tiempo, por ejemplo 24 horas, antes de que sea
procesada adicionalmente. La mezcla de trabajo 2 se transforma en un semiproducto 16 en una seccion adicional
del procedimiento. En este caso, como se representa esquematicamente en la figura 1a, un mezcla de trabajo 2
mezclada con pigmentos que presentan un efecto de brillo puede ser introducida en un molde rotativo abierto 4
desde una tuberia de alimentacion 6. La mezcla de trabajo 2 puede ser un plastisol. Se cierre el molde rotativo 4 y,
como se insinda en la figura 1b, se le pone en rotacidon dentro de un horno calentado, lo cual se indica por la
direccion de giro D, con lo que se forman pelotas brutas 8 cuyo diametro puede ser mas pequefio que el diametro de
la pelota de plastico terminada. Es posible también que el molde rotativo 4 recorra varios hornos calentados,
pudiendo ser puesto en rotacion en cada uno de los hornos y pudiendo diferenciarse los hornos por la temperatura
reinante en ellos. Sin embargo, es igualmente posible que el molde rotativo 4 se exponga a temperaturas diferentes
en un horno, pudiendo girar entonces dicho molde. En un paso de temperatura se pueden calentar el molde rotativo
4 y la mezcla de trabajo 2 contenida en él hasta que la mezcla de trabajo 2 se distribuya bien en el molde rotativo 4.
En otro paso de temperatura el molde rotativo 4 puede poner la mezcla de trabajo 2 a una temperatura tal que
comience a gelificarse la mezcla de trabajo 2. En otro paso de temperatura se puede reducir la temperatura del
molde rotativo 4 y de la mezcla de trabajo 2 de modo que seguidamente pueda extraerse la pelota bruta 8. En caso
de que la pelota bruta 8 esté hueca, su espesor de pared puede ser sensiblemente mayor que el espesor de pared
de una pelota de plastico terminada. En tal procedimiento se emplea preferiblemente un plastico termoplastico como
parte de la mezcla de trabajo 2.

En un paso siguiente la pelota bruta 8, tal como se representa esquematicamente en las figuras 2a y 2b, puede ser
puesta por inflado en una configuracion que sea sustancialmente la configuraciéon de una pelota de plastico
terminada. A este fin, la pelota bruta 8 (producto intermedio), representada en este ejemplo como hueca, que
presenta una temperatura elevada proveniente de un paso de trabajo anterior o que se ha calentado en un paso de
trabajo separado, se aplica sobre un mandril 10 de un carrusel de bombeo (no representado) que presenta una
abertura para introducir un fluido (no representado) en la pelota bruta 8.

Si, debido a su temperatura, la pelota bruta 8 presenta una deformabilidad no reversible suficientemente fuerte, se
puede inflar entonces la pelota bruta 8 hasta un tamafo que sea mas pequefio que el tamafio de la pelota de
plastico terminada, con lo que la pelota bruta 8, debido a la sobrepresion que reina en ella, adopta Unicamente con el
tiempo el tamafio definitivo. Preferiblemente, se clava una valvula 14 en la piel de la pelota bruta 8 después del
inflado.

Es imaginable también que, en lugar de utilizar un mandril 10, se asiente la pelota bruta 8 sobre una boquilla que
introduzca el fluido en la pelota bruta 8 (forma intermedia). Este semiproducto 16 asi obtenido se imprime en color
preferiblemente por el procedimiento de impresién tampografica, tal como se representa esquematicamente en la
figura 3a y la figura 3b. En este caso, se imprime el tampo6n 18 de una maquina de impresion tampografica sobre un
cliché 20 para recoger tinta de unas estrias 22 que se encuentran en el cliché 20 y que estan llenas de tinta. El
tampodn 18 se aplica por medio de un dispositivo de transporte 24 sobre una superficie 26 del semiproducto 16
terminado de confeccionar, con lo que la tinta recogida del cliché 20 es transferida por el tampoén 18 a la superficie
26. En este caso, en al menos una zona 28, 32, 36 del semiproducto se aplica exclusivamente al menos una tinta no
cubriente. En este sitio relucen a través de la tinta no cubriente los pigmentos con los que se ha mezclado la mezcla
de trabajo 2 y que presentan un efecto de brillo, con lo que la pelota adquiere un aspecto noble. Esta zona 28, 32, 36
del semiproducto en la que se aplica exclusivamente al menos una tinta no cubriente puede extenderse por toda la
superficie 26 del semiproducto terminado 16.

Sobre la superficie 26 del semiproducto 16 se originan durante el proceso de impresiéon unas zonas 28 en las que se
aplican exclusivamente tintas no cubrientes. En este caso, se pueden superponer varias capas de tinta no cubriente,
con lo que se obtiene a base de un juego de colores de partida un color mixto deseado para el observador.
Asimismo, durante el proceso de impresion se pueden originar unas zonas 30 en las que se aplican tintas cubrientes
sobre la superficie 26 del semiproducto 16. Estas zonas se denominan en lo que sigue zonas de transparencia 28,
32, 36 para zonas en las que estan aplicadas tintas no cubrientes, y zonas de cubricion 30, 34, 42, 44 para zonas en
las que estan aplicadas tintas cubrientes. Estas zonas pueden superponerse de modo que una zona de
transparencia (que, segun la forma, corresponde a la zona de transparencia 32 y a una zona de superposicion 38)
se superponga al menos parcialmente a una zona de cubricién (que, segun la forma, corresponde a la zona de
cubricién 30 y a la zona de superposicion 38), con lo que se suprime el efecto metalico en la zona de superposicion
38, pero se conserva el efecto de diafanidad de las tintas no cubrientes, es decir, el efecto de translucencia de la
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capa de tinta inferior. Si se superpone una zona de cubricién (que, segun la forma, corresponde a la zona de
cubriciéon 34 y una zona de superposicion 40) al menos parcialmente a una zona de transparencia (que, segun la
forma, corresponde a la zona de transparencia 36 y a la zona de superposicion 40), la propiedad de color de la tinta
cubriente se presenta entonces tan solo preferiblemente en la zona de superposicion 40. Las zonas de cubricion 42
pueden llevar superpuestas otras zonas de cubricién 44 para aplicar, por ejemplo, un cédigo de barras 46 sobre la
pelota, presentando la zona de cubricion 42 preferiblemente un color claro y presentando las zonas de cubricién 44
preferiblemente un color oscuro.

Gracias a la superposicion de zonas de cubricidon y zonas de transparencia es posible ahora aplicar dibujos, figuras y
caracteres de escritura sobre la superficie 26 del semiproducto 16 que pueden presentar un gran numero de efectos
opticos y que confieren asi una apariencia reforzadamente noble a una pelota de plastico. Preferiblemente, no se
imprimen zonas en las que se desee un fuerte efecto resplandeciente, de modo que se manifiesta el aspecto dptico
del cuerpo de base de la pelota, o bien se revisten dichas zonas con una o unas pocas tintas no cubrientes.

Preferiblemente, se aplican solamente tintas sobre la superficie 26 del semiproducto 16 y éstas forman asi una capa
exterior de la pelota de plastico, estando aplicada en al menos una zona 28, 32, 36 exclusivamente al menos una
tinta no cubriente, con lo que se confiere a la pelota una apariencia noble sin el empleo de una capa de barniz
transparente. El espesor de capa de la al menos una tinta no cubriente en al menos una zona 28, 32, 36 del
semiproducto 16, en la que se aplica exclusivamente tinta no cubriente, puede ser mas pequefio que 40 pm,
preferiblemente mas pequefo que 30 um y muy preferiblemente mas pequefio que 20 um, con lo que se hace visible
con suficiente fuerza, a través de la capa de tinta no cubriente, el efecto de resplandor que presenta el semiproducto
16. Una pelota de plastico producida a base del semiproducto 16 puede prepararse para su envio después de una
fase de secado. Esta pelota comprende un cuerpo de base en el que estan incrustados pigmentos que presentan un
efecto de brillo. Estos pigmentos relucen a través de al menos una zona en la que esta aplicada exclusivamente al
menos una tinta no cubriente. En al menos una zona esta tinta no cubriente forma una capa exterior de la pelota de
plastico, especialmente la mas exterior de ésta. No es necesario un ennoblecimiento adicional, ya que los pigmentos
relucen en al menos una zona a través de una tinta no cubriente y, por tanto, confieren de antemano una apariencia
noble a la pelota.

Existe la posibilidad de que el material de base del cuerpo de base de la pelota de plastico, prescindiendo de los
pigmentos incorporados en el mismo, sea diafano o transparente. En este caso, se deben considerar también como
diafanos o transparentes los materiales de base ligeramente lechosos y/o ligeramente enturbiados y/o tefiidos de
manera transparente. La transparencia o diafanidad del material de base hace posible que los pigmentos de efecto
de capas mas profundas del material de base puedan desplegar una accién Optica.

Es de hacer notar que, para la confeccion del semiproducto 16, son posibles un gran numero de procedimientos de
fabricacion adecuados. Asi, por ejemplo, el semiproducto 16 puede fabricarse exclusivamente mediante moldeo
rotativo o exclusivamente mediante moldeo por soplado. Asimismo, es imaginable, por ejemplo, un moldeo por
soplado sin un molde exterior. Es posible también en el procedimiento que la mezcla de trabajo 2 sea una
suspension en la que se sumerjan moldes, y que el semiproducto 16 se forme por un secado, un endurecimiento o
una reaccién quimica.

Si la pelota de plastico terminada debe presentar una valvula 14, se puede introducir ésta en el material de la pelota
bruta 8 (forma intermedia) que se encuentra en fase de procesamiento no sélo después del inflado de la pelota bruta
8, sino que es también posible realizar la introduccion de la valvula 14 en un paso posterior o anterior adecuado del
procedimiento en el que, por ejemplo, se clava la valvula 14 en una piel del semiproducto 16 o de la pelota de
plastico.
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REIVINDICACIONES
1. Procedimiento para fabricar pelotas de plastico, en el que el procedimiento comprende los pasos siguientes:
preparacion de una mezcla de trabajo (2) que comprende al menos un plastico,
mezclado de la mezcla de trabajo (2) con pigmentos que presentan un efecto de birillo;
moldeo de un semiproducto (16) a base de la mezcla de trabajo (2);
aplicacioén de tinta sobre zonas (28, 30, 32, 34, 36, 38, 40, 42, 44) del semiproducto (16);

estando el procedimiento caracterizado por que en al menos una zona (28, 32, 36) del semiproducto (16) se aplica
exclusivamente al menos una tinta no cubriente.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado ademas por que la al menos una tinta no cubriente forma
una capa exterior de la pelota de plastico en la al menos una zona (28, 32, 36) del semiproducto (16).

3. Procedimiento segun la reivindicaciéon 1 o 2, caracterizado ademas por que la mezcla de trabajo (2) comprende
un plastico termoplastico y/o estabilizadores y/o plastificantes.

4. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado ademas por que el al menos un
plastico en la mezcla de trabajo (2) es policloruro de vinilo o polietileno o poliuretano.

5. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado ademas por que el
procedimiento comprende un paso de calentamiento de la mezcla de trabajo (2) y/o un paso de calentamiento de un
producto intermedio (8).

6. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado ademas por que el moldeo del
semiproducto (16) comprende un inflado.

7. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado ademas por que el
procedimiento comprende la introduccién de una valvula (14) en el semiproducto (16) o en una forma intermedia por
la que pase la mezcla de trabajo (2) en el procedimiento en su camino hacia la pelota de plastico terminada.

8. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado ademas por que la mezcla de
trabajo (2) o un producto intermedio obtenido a partir de ésta es transparente en al menos un paso del procedimiento
antes del mezclado de la mezcla de trabajo (2) con pigmentos que presentan un efecto de birillo.

9. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado ademas por que los pigmentos
que presentan un efecto de brillo contienen pigmentos de efecto, especialmente pigmentos de efecto metalico o
pigmentos de brillo perlado.

10. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado ademas por que en la al
menos una zona (28, 32, 36) del semiproducto (16), en la que se aplica exclusivamente al menos una tinta no
cubriente, se aplica una pluralidad de exclusivamente tintas no cubrientes.

11. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado ademas por que se aplica una
pluralidad de tintas sobre el semiproducto (16), existiendo en la superficie (26) del semiproducto (16) unas zonas
(38, 40, 44) en las que se solapan tintas, y existiendo en la superficie (26) del semiproducto (16) unas zonas (28, 30,
32, 34, 36) en las que no se solapan tintas.

12. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado ademas por que se aplica al
menos una tinta sobre el semiproducto (16) por medio de un procedimiento de impresion tampografica.

13. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado ademas por que el espesor de
capa de la al menos una tinta no cubriente en la al menos una zona (28, 32, 36) del semiproducto (16) en la que se
aplica exclusivamente tinta no cubriente es mas pequefio que 40 um, preferiblemente mas pequefio que 30 um y
muy preferiblemente mas pequefio que 20 pm.

14. Pelota de plastico, preferiblemente fabricada segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 13, que comprende un
cuerpo de base en el que estan incrustados pigmentos que presentan un efecto de brillo, estando aplicada
exclusivamente al menos una tinta no cubriente sobre el cuerpo de base en al menos una zona y formando la al
menos una tinta no cubriente en la al menos una zona una capa exterior de la pelota de plastico.
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Fig. 3a | Fig. 3b
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