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DESCRIPCION
Pelota de tenis de mesa y procedimiento de fabricacion

La invencion se refiere a una pelota destinada a la practica de tenis de mesa y un procedimiento de fabricacién de la
pelota.

Una pelota de tenis de mesa comprende un cuerpo esférico hueco que puede estar hecho de dos cascos semiesféricos
formados por separado antes de ensamblarse de borde a borde.

Para hacer esto, es conocido hacer dos rebajes complementarios en los bordes libres de los cascos, los rebajes estan
dispuestos para poder controlar el posicionamiento relativo de dichos cascos ensamblados para asegurar la obtencion de
la geometria esférica de la pelota.

Segun una modalidad, la fijacion de los cascos ensamblados se lleva a cabo por pegado a nivel de los rebajes, evitando
especificamente un aporte de calor que puede generar riesgos de deformacion de la pelota debido al escaso grosor de
los cascos.

Los cascos se forman tradicionalmente a partir de celuloide, pero el uso de este material no esta exento de riesgos ya
que tiene elevadas propiedades de inflamabilidad y toxicidad, especialmente debido al uso de solventes durante la
fabricacion.

Por lo tanto, ademas del hecho de que algunos paises prohiben la produccién de celuloide, las regulaciones establecidas
por la Federacion Internacional de Tenis de Mesa (ITTF) tienden a reemplazar las pelotas de celuloide con pelotas cuyos
cascos se fabriquen de materiales plasticos respetando las condiciones ambientales y de seguridad especificadas.

Como resultado, se han desarrollado compuestos termoplasticos para proporcionar a las pelotas de tenis de mesa
caracteristicas de juego similares a las pelotas de celuloide, en particular en términos de rebote, rotacion, friccion o dureza,
especialmente para cumplir con los estandares de competencia establecidos por la ITTF.

Del documentodP-56 130 329 se conoce una pelota de tenis de mesa cuyo cuerpo se fabrica de dos cascos semiesféricos
cada uno formado por moldeo por inyeccion de un material plastico.

En particular, este documento prevé la formacion de dos rebajes en los bordes libres de los cascos, donde cada uno
comprende una superficie de apoyo radial y una superficie de apoyo cilindrico. El ensamblaje de los cascos se lleva a
cabo por posicionamiento radial y sin espacio libre de las superficies de apoyo cilindricas asi como por el apoyo
circunferencial de las superficies de apoyo radiales para obtener el posicionamiento de los cascos, lo que garantiza la
geometria esférica esperada.

Sin embargo, el ensamblaje de los rebajes se realiza sin espacio libre, la geometria cilindrica de su superficie de apoyo
es dificil de encajar para formar el cuerpo esférico.

Ademas, para unir los cascos mediante pegado, es necesario tener un adhesivo en las superficies de apoyo de al menos
un rebaje antes del ensamblaje, dicho adhesivo fluye entre dichos rebajes durante el ensamblaje. Sin embargo, la
interferencia entre las superficies de apoyo cilindricas durante el ensamblaje puede conducir a una mala distribucion del
adhesivo en la interfaz de los rebajes, lo que puede afectar en particular la confiabilidad de la sujecion del ensamblaje de
los cascos.

Por lo tanto, excepto para aumentar el espacio libre en la interfaz del rebaje en detrimento de la buena esfericidad de la
pelota, la union por pegado de los cascos conocidos plantea problemas de ensamblaje, asi como la fiabilidad de la sujecion
de dicho ensamblaje, particularmente en el uso.

JP S56 34438 Adescribe una pelota de tenis de mesa que comprende un cuerpo hueco esférico formado mediante el
ensamblaje de dos cascos semiesféricos en dos rebajes complementarios formados en los bordes libres de dichos cascos,
cada uno de los rebajes presenta una superficie de paoyo radial y una superficie de apoyo circunferencial.

La invencidén tiene como objetivo mejorar la técnica anterior proporcionando una pelota de tenis de mesa que tiene dos
cascos semiesféricos cuyos bordes libres estan provistos de rebajes que tienen una geometria adaptada para facilitar el
ensamblaje de dichos cascos al tiempo que garantiza la fiabilidad de su comportamiento.

Para este propdsito, de acuerdo con un primer aspecto, la invenciéon proporciona una pelota de tenis de mesa que
comprende un cuerpo hueco esférico formado por pegado de dos cascos semiesféricos a nivel de dos rebajes
complementarios formados en los bordes libres de dichos cascos, cada uno de los rebajes tiene una superfice de apoyo
radial y una superfice de apoyo circunferencial que estan dispuestos circunferencialmente para las superficies de apoyo
radial y radialmente para las superficies de apoyo circunferenciales, cada superficiede apoyo circunferencial tiene una
porcién cilindrica y una porcion conica.
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Segun un segundo aspecto, la invencidon propone un método de fabricacion de una pelota de tenis de mesa que

proporciona:

- la formacion de dos capas semiesféricas cada una con un borde libre sobre el cual se forma un rebaje, cada uno de los
rebajes tiene una superficie de apoyo radial y una superficie de apoyo circunferencial que tiene una porcion cilindrica y
una porcién conica;

- la disposicion de un adhesivo sobre al menos un rebaje;

- el ensamblaje de los cascos a nivel de su rebaje disponiendo las superficies de apoyo radiales circonferencialmente y
las superficies de apoyo circunferenciales radialmente.

Otras caracteristicas y ventajas de la invencion apareceran en la descripcion que sigue, hecha con referencia a las figuras
adjuntas, en las que:

- la Figura 1 es una representacion esquematica de una pelota de tenis de mesa de acuerdo con una modalidad de la
invencion;

- la Figura 2 es una representacion en corte longitudinal de la pelota de la Figura 1;

- la Figura 2a es una ampliacion de la Figura 2, que muestra mas particularmente la zona de emsamblaje de los cascos
semiesféricos de la pelota.

En relacion con las figuras, a continuacion, se describe una pelota de tenis de mesa que comprende un cuerpo esférico
hueco 1 que esta formado por dos cascos semiesféricos 2, 3 de las mismas dimensiones, donde los cascos se ensamblan
por sus bordes libres de manera coaxial formando una linea de unién circular 4.

Los bordes libres de los cascos 2, 3 estan provistos de rebajes complementarios 5, 6 que estan hechos alrededor de los
bordes y estan dispuestos para hacer confiable el posicionamiento relativo y la alineacion de dichos cascos durante su
ensamblaje, asegurando en particular una buena esfericidad de la pelota con una linea de unién 4 muy poco visible.

De acuerdo con la modalidad mostrada, los rebajes 5, 6 se orientan hacia el interior y el exterior de los cascos 2, 3, cada
uno presenta una superficie de apoyo radial 7, 8, cuyo extremo exterior forma la linea de unién 4 y una superficie de apoyo
circunferencial 9, 10 destinada especificamente a centrar dichos cascos durante el ensamblaje.

Los rebajes 5, 6 son complementarios especificamente porque las superficies de apoyo radiales 7, 8 estan dispuestas
circunferencialmente y las superficies de apoyo circonferenciales 9, 10 estan dispuestas radialmente. Mas
especificamente, cada superficie de apoyo circunferencial 9, 10 tiene una porcién cilindrica 11, 12 que se extiende desde
la superficie de apoyo radial 7, 8 y esta destinada a asegurar el centrado de los cascos 2, 3 durante el ensamblaje.

En relacion con la Figura 2a, las superficies de apoyo radiales 7, 8 se apoyan circunferencialmente una sobre la otra
mientras que las porciones cilindricas 11, 12 se extienden desde el extremo interior de dichas superficies de apoyo
radiales, especificamente seguin un angulo de 90°, y tienen sustancialmente el mismo diametro para ser dispuestas sin
espacio libre radial.

De acuerdo con una modalidad ventajosa, los cascos 2, 3 se forman por separado mediante moldeo por inyeccién de un
material termoplastico y se disponen cara a cara para su montaje mediante herramientas de agarre.

Preferentemente, el moldeo de los cascos 2, 3 se lleva a cabo a alta presién, por ejemplo, superior a 65 bar/cm?, lo que
permite obtener dimensiones y caracteristicas fisicas de dichos cascos, asi como una superficie externa 13 que se puede
modular de acuerdo con el aspecto deseado, por ejemplo, brillante, mate o rugoso.

Ademas, el moldeo de los cascos 2, 3 se puede lograr por medio de un sistema de inyeccion de tipo boquilla caliente con
obturador sin desperdicio, en particular para evitar cualquier rastro en la pelota y reducir la pérdida de material.
Preferentemente, para evitar cualquier etapa de retoque de los cascos 2, 3 antes de su ensamblaje, los rebajes 5, 6 se
realizan durante el moldeo, al proporcionar en el molde de cada casco 2, 3 impresiones masculinas y femeninas
respectivamente.

En particular, los moldes se disponen de manera que los cascos 2, 3 tengan dimensiones tales que, después del
ensamblaje, el cuerpo esférico 1 tenga un espesor de entre 0,20 mm y 1,3 mm y un diametro de entre 38,5 mm y 45 mm
de acuerdo con el uso deseado de la pelota.

Por ejemplo, para cumplir con los estandares de competencia impuestos por la Federacion Internacional de Tenis de
Mesa (ITTF), el cuerpo esférico 1 puede tener un diametro de 40,0 mm y un espesor sustancialmente igual a 0,5 mm,
para un peso de la pelota de 2,7 g.

Ventajosamente, los cascos 2, 3 estan formados de un material termoplastico que no tiene celuloide para evitar el riesgo
de incendios y reducir el uso de contaminantes durante la fabricacion de la pelota.

El material termoplastico tiene propiedades provistas para obtener una pelota cuyas caracteristicas de juego sean
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similares a las de las pelotas de celuloide, en particular para cumplir con los criterios de las categorias "tres estrellas”
definidas por la ITTF y que puedan ser Utiles en el entrenamiento y/o la competencia.

En particular, el material termoplastico tiene propiedades mecanicas que permiten que la pelota de tennis de mesa tengar,
en condiciones reales de juego, un impulso de impacto, sonido de impacto, rebote y resistencia 6ptima al impacto. Para
este propdsito, se hace uso de un material termoplastico que tiene especialmente una densidad de menos de 1,22, para
permitir un grosor del cuerpo esférico 1 dispuesto para permitir el peso requerido de la pelota.

Ademas, el material tiene un médulo de elasticidad y una resistencia a la traccién segun la norma ISO 527 comprendida
respectivamente entre 2 300 y 3 000 MPa, y entre 25 y 80 MPa, asi como una resistencia al impacto Charpy de acuerdo
con la norma ISO 179 entre 20 y 90 kJ/mZ.

Ventajosamente, el material termoplastico comprende al menos un elastémero, tal como acrilonitrilo butadieno estireno
(ABS) y/o acrilonitrilo estireno acrilato (ASA), o similares, lo que permite obtener una relaciéon optima entre la resistencia
al impacto y la deformacion de la pelota para tener un coeficiente satisfactorio de restitucion de energia.

Para mejorar la resistencia al impacto a la vez que se preserva el médulo de elasticidad del material, también puede incluir
policarbonato (PC). Preferentemente, el material termoplastico se obtiene mediante una mezcla homogénea de ABS y/o
ASA con una cantidad de policarbonato de entre 40 % y 50 % en peso.

Ademas, el compuesto ABS/PC o ASA/PC es particularmente adecuado para el moldeo por inyeccion a alta presion para
la formacién de los cascos 2, 3, lo que facilita su implementacion al tiempo que reduce el uso de productos contaminantes
y los riesgos de explosion o incendio.

Ademas, dependiendo de las caracteristicas deseadas, el material termoplastico puede ser no reticulado y no cargado y/o
sin refuerzo. Alternativamente, el material puede cargarse con fibras de vidrio y/o reticularse incorporando un adyuvante
de reticulacion, o una modificacién de la estructura quimica de dicho material.

Después del moldeo, se prevé solidarizar los cascos 2, 3 mediante pegado al nivel de los rebajes 5, 6, dicho pegado
permite especificamente evitar el aporte de calor que puede dar lugar a riesgos de deformacion de la pelota debido al
poco espesor dichos cascos.

En particular, se incorpora un adhesivo en la interface de las superficies de apoyo 7-10 de los rebajes 5, 6 de manera
homogénea para asegurar la hermeticidad del ensamblaje en toda la interface. Para hacer esto, se prevé disponer el
adhesivo sobre todas las superficies de apoyo 7-10 de al menos un rebaje 5, 6 por ejemplo por medio de una boquilla de
inyeccion automatica colocada sobre dicho rebaje.

Para promover una distribucién 6ptima del adhesivo entre los rebajes 5, 6, al menos un casco 2, 3 puede desplazarse en
rotacion durante la disposicion del adhesivo y/o el ensamblaje.

Para facilitar su ensamblaje, las superficies de apoyo circunferenciales 9, 10 presentan cada una una segunda porcion
14, 15 que es conica. En particular, durante el acoplamiento de los rebajes 5, 6, la porcién conica 15 del rebaje interior 6
y la porcién cilindrica 11 del rebaje exterior 5 aseguran un centrado de los cascos 2, 3 durante el ensamblaje.

Ademas, para aumentar la fiabilidad de la sujecion del ensamblaje, las porciones coénicas 14, 15 forman entre ellas un
espacio libre 16 dispuesto para contener el adhesivo, lo que permite aumentar la cantidad de adhesivo entre los rebajes
5, 6 sin afectar la geometria esférica del cuerpo 1 de la pelota.

En particular, durante el ensamblaje, el adhesivo fluye dentro del espacio libre 16 formado entre las porciones cénicas 14,
15, mientras permite el centrado y la alineacion de los cascos 2, 3 a nivel de las superficies de apoyo radiales 7, 8 y las
porciones cilindricas 11, 12.

Para este propésito, el espacio libre 16 tiene una dimensién D que es superior que la diferencia de diametro de las
porciones cilindricas 11, 12. En particuliar, la dimension D del espacio libre 16 es suficiente para permitir que una parte
del adhesivo fluya y se disponga en el espacio libre cuando se realiza el apoyo circunferencial y radial respectivamente
de las superficies de apoyo radiales 7, 8 y de las porciones cilindricas 11, 12.

De acuerdo con la modalidad mostrada, cada rebaje 5, 6 tiene sucesivamente desde el exterior hacia el interior la
superficie de apoyo radial 7, 8, la porcion cilindrica 11, 12 y luego la porcién conica 14, 15.

En relacion con la Figura 2a, el rebaje exterior 5 del casco 2 tiene una superficie de apoyo radial 7, una porcion cilindrica
11 y una porcion conica 14 que se extienden continuamente a lo largo de dicho rebaje, la porcién conica se extiende
directamente desde el extremo superior de dicha porcién cilindrica.

El rebaje interior 6 del casco 3 tiene una superficie de apoyo circunferencial 10 cuyas porciones cénicas 15 y cilindricas
12 estan conectadas por un saliente radial 17 que esta dispuesto para definir la dimensién D del espacio libre 16 entre las
porciones conicas 14, 15. Por lo tanto, las porciones conicas 14, 15 tienen el mismo angulo de conicidad que esta
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dispuesto para restaurar el grosor de cada rebaje 5, 6, lo que permite especificamente la conservacion de la resistencia
mecanica de la pelota.

De acuerdo con una modalidad ventajosa, las porciones cilindricas 11, 12 tienen cada una un grosor €4, €2 cuya suma es
superior al grosor nominal e de los cascos 2, 3. Por lo tanto, el riesgo de fractura mecanica esta limitado en la linea de
union 4, reduciéndose el grosor e; de la porcion cilindrica 12 en comparacion con el grosor nominal e de un valor que es
inferior al del grosor e de la porcion cilindrica 11.

En particular, la suma del grosor e1 y del grosor ezpuede ser superior a 110 % del grosor e, especialmente comprendido
entre 110 % y 130 % del grosor e. Ademas, para mejorar la resistencia mecanica, el grosor e, puede ser superior que el
grosor e4, especialmente comprendido entre 150 % y 250 % del grosor e.

En relacion con la Figura 2a, el borde libre del rabaje interior 6 tiene una porcion de base 18 desde la cual se extiende la
superficie de apoyo circunferencial 10, dicha porcion de base tiene un grosor que disminuye desde la suma de los grosores
e1, ez de cada una de las porciones cilindricas 11, 12 hasta el grosor nominal e de los cascos 2, 3.

En particuliar, la porcién de base 18 tiene una superficie plana interior 19, donde el espesor decreciente esta delimitado
entre dicha superficie plana y la superficie exterior esférica 13 del casco 3, el angulo de conicidad de la porcién cénica 15
hace posible obtener el grosor e; necesario para conferir la resistencia mecanica esperada, especialmente en funcion del
material que forma los cascos 2, 3.

Con respecto al borde libre del rebaje exterior 5, este tiene una porcién de base 20 desde la cual se extiende la superficie
de apoyo circunferencial 9, dicha porcion de base tiene un grosor que es constantemente igual al grosor nominal e, dicha
porcién de base es delimitada por las dos generatrices esféricas del casco 2.

Preferentemente, en relacién con la cantidad de adhesivo contenido en el espacio libre 16, la porcién cénica 14, 15 tiene
una longitud que es superior a la de la porcion cilindrica 11, 12, especificamente esta comprendida entre 150 % y 300 %
de la longitud de dicha porcion cilindrica.

Mas particularmente, las porciones conicas 14, 15 presentan una longitud comprendida entre 0,8 mm y 1,2 mm con un
espacio libre 16 formado entre dichas porciones cénicas que tienen una dimensiéon D comprendida entre 0,03 mm y 0,07
mm. Ademas, la longitud de cada superficie de apoyo radial 7, 8 puede ser entre 15 % y 45 % del grosor nominal e de la
carcasa 2, 3.

En el caso de un espesor nominal de los cascos 2, 3 sustancialmente igual a 0,5 mm, es posible, por ejemplo, proporcionar
una superficie de apoyo radial 7, 8 y una porcion cilindrica 11, 12 cuya longitud es respectivamente 0,16 mm y 0,5 mm,
con un espacio libre 16 entre las porciones coénicas 14, 15 que tiene una dimension D de 0,05 mm, dichas porciones
cénicas se extienden sobre una altura de 1 mm.

Después de ensamblar los cascos 2, 3, se puede prever una etapa para eliminar cualquier exceso de adhesivo dispuesto
en la superficie externa 13 del cuerpo esférico 1, en particular en la linea de unién 4 de dichos cascos. La superfice exterior
13 se puede pulir por ejemplo por una recogida en un barril o por medio de un recipiente vibrante.

En fin, una etapa de control de las caracteristicas de la pelota, especialmente a nivel de su esfericidad, de su rebote, peso
y/o compresién pueden proporcionarse al final de la fabricacion.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

ES 2741807 T3

REIVINDICACIONES

Pelota de tenis de mesa que comprende un cuerpo hueco esférico (1) formado mediante el pegado de dos cascos
semiesféricos (2, 3) a nivel de dos rebajes complementarios (5, 6) realizados en los bordes libres de dichos
cascos, los rebajes presentan cada uno una superficie de apoyo radial (7, 8) y una superficie de apoyo
circunferencial (9, 10) que estan dispuestas circunferencialmente para las superficies de apoyo radiales (7, 8) y
radialmente para las superficies de apoyo circunferenciales (9, 10), la pelota de tenis de mesa se caracteriza
porque cada una de las superficies de apoyo circunferenciales (9, 10) presenta una porcion cilindrica (11, 12) y
una porcion conica (14, 15).

Pelota de tenis de mesa de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizada porque las porciones cilindricas (11,
12) presentan cada una un grosor (e1, €2) cuya suma es superior al grosor nominal (e) de los cascos (2, 3).

Pelota de tenis de mesa de acuerdo con la reivindicacion 2, caracterizada porque el borde libre del rebaje interior
(6) presenta una porcion de base (18) desde la cual se extiende la superficie de apoyo circunferencial (10), dicha
porcién de base presenta un grosor que es decreciente desde la suma de los grosores (e1, e2) de cada una de
las porciones cilindricas (11, 12) hasta el grosor nominal (e) de los cascos (2, 3).

Pelota de tenis de mesa de acuerdo con la reivindicacion 3, caracterizada porque la porcién de base (18)
presenta una superficie plana interior (19).

Pelota de tenis de mesa de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizada porque las
porciones coénicas (14, 15) forman entre ellas un espacio libre (16) cuya dimension D es superior a la diferencia
de diametro de las porciones cilindricas (11, 12).

Pelota de tenis de mesa de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizada porque se dispone
un adhesivo en la interface de las superficies de apoyo (7-10) de los rebajes (5, 6).

Pelota de tenis de mesa de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizada porque cada
rebaje (5, 6) presenta sucesivamente del exterior hacia el interior, la superficie de apoyo radial (7, 8), la porcion
cilindrica (11, 12) y luego la porcion conica (14, 15).

Pelota de tenis de mesa de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizada porque la
superficie de apoyo radial (7, 8), la porcién cilindrica (11, 12) y la porcion cénica (14, 15) de al menos un rebaje
(5, 6) se extiende continuamente.

Pelota de tenis de mesa de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 5 a 8, caracterizada porque al menos
una superficie de apoyo circunferencial (9, 10) presenta un saliente radial (17) que une la porcién cénica (14, 15)
a la porcion cilindrica (11, 12), dicho saliente esta dispuesto para definir la dimension D del espacio libre (16)
entre las porciones conicas (14, 15).

Pelota de tenis de mesa de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizada porque las
porciones coénicas (14, 15) presentan un mismo angulo de conicidad.

Pelota de tenis de mesa de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizada porque la
porcién cénica (14, 15) presenta una longitud que es superior a la de la porcion cilindrica (11, 12), especialmente
comprendida entre 150 % y 300 % de la longitud de dicha porcion cilindrica.

Pelota de tenis de mesa de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 11, caracterizada porque la
longitud de la superficie de apoyo radial (7, 8) estd comprendida entre 15 % y 45 % del grosor nominal (e) del
casco (2, 3).

Pelota de tenis de mesa de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 12, caracterizada porque las
porciones cilindricas (11, 12) presentan sensiblemente un mismo diametro para disponerse sin espacio libre
radialmente.

Pelota de tenis de mesa de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 13, caracterizada porque las
superficies de apoyo radiales (7, 8) se apoyan circunferencialmente una sobre la otra.

Pelota de tenis de mesa de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 14, caracterizada porque los
cascos (2, 3) se fabrican a base de un material termoplastico que no comprende celuloide.

Pelota de tenis de mesa de acuerdo con la reivindicacién 15, caracterizada porque el material termoplastico
comprende al menos un elastdmero, especialmente escogido entre ABS y ASA.
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Pelota de tenis de mesa de acuerdo con una de las reivindicaciones 15 o 16, caracterizada porque el material
termoplastico comprende policarbonato.

Pelota de tenis de mesa de acuerdo con las reivindicaciones 16 y 17, caracterizada porque el material
termoplastico comprende una mezcla de ABS y/o ASA con una cantidad de policarbonato comprendida entre 40
% y 50 % en peso.

Procedimiento de fabricacién de una pelota de tenis de mesa de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones
1 a 18, caracterizado porque proporciona :

- la formacién de dos cascos semiesféricos (2, 3) que presentan cada uno un borde libre sobre el cual se realiza
un rebaje (5, 6), cada uno de dichos rebajes presenta una superficie de apoyo radial (7, 8) y una superficie de
apoyo circunferencial (9, 10) con una porcion cilindrica (11, 12) y una porcién cénica (14, 15) ;

- la disposicion de un adhesivo sobre al menos uno de los rebajes (5, 6) ;

- el ensamblaje de los cascos (2, 3) al nivel de su rebaje (5, 6) disponiendo las superficies de apoyo radiales (7,
8) circunferencialmente y las superficie de apoyos circunferenciales (9, 10) radialmente.

Procedimiento de fabricacion de acuerdo con la reivindicacion 19, caracterizado porque los cascos (2, 3) se
forman por moldeo por inyecciéon de un material termoplastico.

Procedimiento de fabricacion de acuerdo con una de las reivindicaciones 19 o 20, caracterizado porque el
adhesivo esta dispuesto alrededor de las superficies de apoyos (7-10) de al menos uno de los rebajes (5, 6), al
menos un casco (2, 3) se dezplaza en rotacion duante la disposicion del adhesivo y/o durante el ensamblaje de
dichos cascos para favorecer la reparticion del adhesivo entre dichos rebajes.

Procedimiento de fabricacién de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 19 a 21, caracterizado porque
se prevé ademas una etapa de retiro de un posible exceso de adhesivo dispuesto en la superficie exterior (13)
de los cuerpos esféricos (1).
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