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DESCRIPCION
Estructura de peso para hacer ejercicio

La presente invencion se refiere a un método para producir una estructura de peso para hacer ejercicio y, en particular,
a una estructura de peso para hacer ejercicio que puede usarse como un disco de peso libre 0 como un cuerpo de
peso para una pesa, una barra u otro dispositivo para hacer ejercicio con mango.

Un dispositivo para hacer ejercicio conocido que incluye una estructura de cuerpo de peso aparece descrito en la
patente europea EP1867365. En la disposicion descrita en este documento de la técnica anterior, una seccién de peso
interior o cuerpo de nucleo de hierro fundido se moldea alrededor de un manguito de fijaciéon axial. El manguito
proporciona un ajuste de interferencia entre el cuerpo de peso y el extremo del mango de una barra. Posteriormente,
se moldea un recubrimiento exterior de caucho o poliuretano alrededor del exterior de la seccién de hierro fundido. La
patente europea EP867365 describe cdmo puede proporcionar una disposicién mejorada una disposicion que incluye
un cuerpo de nucleo de hierro fundido de baja calidad fundido alrededor de un manguito de fijacion axial. La presente
invencion aborda otros problemas.

Por lo general, el hierro fundido utilizado para los cuerpos de peso es de baja calidad o bajo grado, lo que permite que
las estructuras de peso fabricadas tengan un precio suficientemente econémico. Debido a los materiales utilizados,
las tolerancias de peso para estos productos de peso libre de intervalo bajo a medio son amplias y no tan ajustadas
como las utilizadas en la competencia o los discos olimpicos de alta calidad que generalmente se fabrican a partir de
acero, que proporciona una mejor precision de peso, pero resulta mas costoso.

El procesamiento de hierro fundido implica temperaturas muy altas que requieren grandes cantidades de energia y
también requiere el uso de procesos de moldeo a base de arena que, debido a su naturaleza, ensucian mucho y
resultan incomodos de llevar a cabo.

Es mas, el coste del transporte por flete maritimo de productos a base de peso a largas distancias se esta volviendo
cada vez mas costoso y no se considera ecoldgico cuando se trata de grandes tonelajes. Lo mas ideal es fabricar lo
mas cerca posible del consumidor final. Sin embargo, en el caso de los pesos libres a base de hierro fundido, esto a
menudo no es posible debido a los altos costes laborales locales asociados y la naturaleza desagradable del proceso.

Un requisito adicional en la produccién de pesos libres es el uso de caucho (generalmente negro) para cubrir el hierro
fundido de baja calidad para que pueda usarse en entornos limpios y abiertos al publico, tales como gimnasios u
hogares modernos. Los recubrimientos a base de caucho son mas tactiles y no danaran el equipo, los suelos o
muebles tan delicados como si harian los productos metalicos. El proceso de proteccion de los pesos libres de caucho
también consume energia, ensucia mucho y resulta incomodo.

Por lo tanto, por las razones identificadas anteriormente, seria mas deseable poder utilizar un proceso mas limpio, que
requiera muy poca energia y que proporcione una mayor precision de peso. Tal proceso permitiria reducir los costes
para acercar la planta de fabricacion al usuario final.

El documento US2009/227431 describe una estructura de peso que tiene un nucleo interior formado a partir de un
material en particulas y un recubrimiento exterior de chapa.

La invencion es tal y como se define en las reivindicaciones adjuntas.

Segun un aspecto, la invencién proporciona un método para producir una estructura de peso para hacer ejercicio
hecha a partir de material en particulas mezclado con un material aglutinante y moldeado para dar forma a un nicleo
interior, y el nlcleo interior estd rodeado al menos parcialmente por un recubrimiento exterior moldeado,
comprendiendo el material aglutinante del ndcleo interior y el material de recubrimiento exterior el mismo material
caracterizado por que el recubrimiento exterior moldeado esta unido al aglutinante del nicleo interior. La invencién
también proporciona una estructura de peso para hacer ejercicio producida de este modo.

A continuacion se describird la invencion adicionalmente solo a modo de ejemplo y con referencia a los dibujos
adjuntos, asi como un diagrama de flujo que describe el proceso de fabricacion y la secuencia de operaciones:

la Figura 1 muestra un dispositivo para hacer ejercicio que utiliza una estructura de peso de acuerdo con la invencion.
En este ejemplo, la estructura de peso se moldea alrededor de un casquillo central que puede tener proyecciones o
hendiduras para ayudar a asegurar el casquillo a la estructura de peso una vez que se ha curado y asentado. El orificio
interno del casquillo se puede mecanizar antes del moldeo para proporcionar un ajuste de interferencia o deslizante
con el mango;

la Figura 2 muestra un dispositivo para hacer ejercicio similar de acuerdo con la invencion. En este ejemplo, la
estructura de peso esta moldeada alrededor de una bobina central construida como un casquillo central y dos placas
o arandelas laterales integrales. La bobina ayuda a fortalecer el orificio al tiempo que brinda cierto apoyo a las caras
laterales de la estructura de peso;

la Figura 3 muestra un dispositivo para hacer ejercicio similar de acuerdo con la invencién. En este ejemplo, la
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estructura de peso se moldea directamente sobre el mango;
la Figura 4 muestra un método para fabricar un peso para hacer ejercicio segun una realizacion de la invencién; y

la Figura 5 muestra una carcasa externa de dos partes formada por un proceso de moldeo de acuerdo con una
realizacién de la invencién en preparacién para recibir el material interno con peso.

Con referencia a la Figura 1, se muestra un dispositivo para hacer ejercicio 1 de construccion generalmente similar a
la estructura de peso para hacer ejercicio de la técnica anterior descrita en la patente europea EP1867365, pero que
difiere en ciertos aspectos clave.

El dispositivo para hacer ejercicio 1 de la Figura 1 comprende una barra 3 que tiene porciones de extremo 4 en cada
extremo. El dispositivo para hacer ejercicio 1 comprende ademas una estructura de peso para hacer ejercicio 5 que
esta montada en una porcién de extremo 4 de la barra 3, con un segundo conjunto de peso montado en el extremo
opuesto de la barra. La porcion central de la barra comprende una porcion de mango 6. La estructura de peso para
hacer ejercicio 5 estéa retenida axialmente en una porciéon de extremo 4 de la barra 3 en una direccién por un miembro
de localizacion 10. El miembro de localizacién 10 puede ser una proyeccion, tal como una pestafa o un collar.

Preferiblemente, se proporciona una arandela 11 entre el miembro de localizacion 10 y la estructura de peso para
hacer ejercicio 5. La arandela 11 esta formada preferiblemente a partir de acero endurecido y actda para distribuir la
carga desde el miembro de localizacién sobre un area de superficie mas amplia de la superficie interior del conjunto
de peso, asi como mejorar el contacto superficial entre el miembro de localizacién y el conjunto de peso, reduciendo
de ese modo cualquier oscilacion entre la barra 3 y la estructura de peso para hacer ejercicio 5.

La estructura de peso para hacer ejercicio 5 comprende un nucleo de peso interior 7 y un recubrimiento exterior 8. En
esta realizacién, tanto el recubrimiento exterior como la seccién del nucleo interior se forman a partir de material de
desecho reciclado o recuperado. En el caso del material del recubrimiento exterior, el material reciclado o recuperado
puede comprender, por ejemplo, material en particulas de caucho, tales como particulas de caucho molido o granulos
de desechos de caucho procedentes de neumaticos o cintas transportadoras industriales o correas de distribucién de
vehiculos. El material en particulas de caucho se mezcla con un material aglutinante de resina, normalmente un
aglutinante de resina de poliuretano. Normalmente, el material de caucho en particulas se proporciona en un lote y la
resina se mezcla en la cantidad apropiada para proporcionar una pasta o sedimento con las particulas distribuidas a
lo largo del volumen en el material aglutinante. La mezcla apropiada para la relaciéon de volumen de aglutinante a
particula y el tamafo de particula se puede obtener mediante un procedimiento empirico. Se ha descubierto que un
tamano de particula adecuado para la particula de caucho es de 180 micras con un intervalo de hasta 3 mm x 20 mm
de seccién cuadrada. El aglutinante de resina debe agregarse a las particulas de caucho en porcentajes de 7,5% a
20% en peso.

En el caso del material de ndcleo interior, las particulas de alta densidad o los desechos en polvo de la chatarra u
obtenidos de otro modo pueden usarse para formar el nicleo interior. Se pueden utilizar materiales como la magnetita,
chatarra reciclada, chatarra de hierro fundido refrigerado o residuos de plomo en polvo (como las baterias de plomo).
Los desechos no metélicos de alta densidad también se pueden usar siempre que se pueda llegar a la densidad
general adecuada para el nacleo interior.

El material de desecho en particulas o en polvo de alta densidad se mezcla con un material aglutinante, normalmente
un aglutinante de resina de poliuretano. Normalmente, el material de desecho en particulas o en polvo de alta densidad
se proporciona en un lote y la resina se mezcla en la cantidad apropiada para proporcionar una pasta o sedimento con
las particulas distribuidas a lo largo del volumen en el material aglutinante. La mezcla apropiada para la relacion de
volumen de aglutinante a particula y el tamafio de particula se puede obtener mediante un procedimiento empirico y
depende del material de desecho de alta densidad utilizado. Un tamafio de particula de metal adecuado para el nicleo
interior puede estar entre 0,6 mm y 2,4 mm con un porcentaje de resina del 5% al 20% en peso. Se puede usar calor
a bajas temperaturas para acelerar el proceso de curado.

El recubrimiento exterior 8 protege la seccion de peso interior frente al dafio y la corrosién, ademés de proporcionar
un acabado estéticamente agradable. Se forma un orificio central 2 en el conjunto de peso para recibir la porcién de
extremo 4 de la barra 3. El uso del recubrimiento exterior 8 en combinacion con el ndcleo interior 7 no es necesario en
todas las realizaciones y la invencion no puede extenderse mas alla del uso del ndcleo interior 7 formado de acuerdo
con la invencién como una estructura de peso para hacer ejercicio. De manera adicional, un nicleo interior de material
en particulas/reciclado retenido por medio de un aglutinante puede estar provisto de un recubrimiento exterior de un
material resiliente (p. €j., poliuretano o caucho) que no comprende material en particulas retenido por un aglutinante.
El recubrimiento evita que el nicleo interior de material compuesto se agriete debido al impacto por choque, p. €j.,
cuando se cae sobre una superficie dura.

Cuando el nicleo interior 7 y el recubrimiento exterior 8 estan formados a partir de un material de desecho, se ha
descubierto que puede ser beneficioso usar el mismo material aglutinante de resina tanto para el recubrimiento exterior
8 como para el nucleo interior 7.

De acuerdo con un aspecto de la invencion, se produce una estructura de peso para hacer ejercicio mediante la
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formacion en primer lugar de un recubrimiento exterior para la estructura de peso para hacer ejercicio de un material
resiliente, formando el recubrimiento exterior un molde en el que se moldea o se funde una seccion de peso interior.

En la practica, esto se puede lograr mediante el revestimiento de una cavidad de molde de forma apropiada con un
material de recubrimiento (que puede comprender un sedimento o pasta de granulos de caucho resiliente reciclados
retenidos por medio de un aglutinante de resina, p. €j., un aglutinante de poliuretano). Se puede introducir un bloque
de molde interior que sea un facsimil del nicleo en la cavidad del molde para aplicar presion a la capa de recubrimiento
de revestimiento 8 y moldear la superficie interna de la capa de recubrimiento de revestimiento a la forma apropiada.
La aplicacion de presién de esta manera también asegura que se logre la densidad requerida para la capa de
recubrimiento de revestimiento 8. Como alternativa, se ha descubierto que la expansiéon natural del material de
poliuretano cuando se combina con el aglutinante puede ser suficiente para que el material de recubrimiento llene el
molde y proporcione la densidad de recubrimiento requerida.

El bloque del molde interior se retira y la mezcla de alta densidad para el nicleo 7 (es decir, el material de metal de
desecho de alta densidad mezclado con el aglutinante de resina) se introduce (normalmente se vierte) en la cavidad
del molde formada por la superficie interior del recubrimiento de revestimiento exterior 8. Luego, el material del nlcleo
se comprime mediante la aplicacion de un pistén de presioén o ariete y se deja curar el material a temperatura ambiente
0 bien en un horno a temperatura elevada. La resina de la mezcla de alta densidad se fusiona con la resina en el
recubrimiento de revestimiento exterior 8 a medida que se cura y endurece, lo que proporciona una mejor union entre
el recubrimiento y el nacleo. En algunos casos, particularmente con tamanos mas grandes de pesas, puede ser
necesario incluir una tercera operacién para que la cara exterior de la estructura de peso 5 pueda recibir una cubierta
exterior de material resiliente que no esta cubierta por la placa de extremo 12. En este caso, se vierte una capa
adicional de material de revestimiento en el molde y se comprime para proporcionar un protector superior parcial a la
estructura de peso 5 antes de que se ajuste la placa de extremo 12.

La mezcla de alta densidad para el nicleo de peso interior 7 y la mezcla de material resiliente para el recubrimiento 8
se preprocesan cuidadosamente antes de introducirse en el molde, pesando y dosificando y mezclando con precision
los materiales constituyentes.

En una realizacién, se proporciona un collar 16 dentro del nucleo 7, para recibir la porcion de extremo 4 de la barra 3.
El collar 16 se situa entre la porcion de extremo 4 y el ndcleo 7. El collar 16 es preferiblemente cilindrico y rodea la
periferia de la porcion de extremo 4. Preferiblemente, el collar 16 se extiende a lo largo de todo el orificio central 2 del
conjunto de peso 5. El collar esta formado preferiblemente a partir de tubos de acero suave sin costura, pero también
puede estar formado a partir de cualquier otro material adecuado.

El collar 16 puede mecanizarse facilmente con tolerancias ajustadas, y puede estar provisto de un acabado superficial
liso. De por si, se puede proporcionar un ajuste de interferencia entre la porcion de extremo 4 y el collar 16, para evitar
o limitar el movimiento entre ellos. En particular, el ajuste de interferencia evita el movimiento relativo axial y de rotacion
entre la porcion de extremo 4 y el collar 16. De esta forma, el collar 16 proporciona un miembro de fijacién, que tiene
la ventaja de obviar el requisito de sujeciones roscadas. Sin embargo, cualquier forma de sujecion roscada se puede
utilizar junto con el collar. Y el propio collar puede formarse con una rosca interna que podria coincidir con una porcién
roscada mecanizada en la porcion de extremo 4 como un método alternativo para la fijacién.

El collar 16 se proporciona para evitar el movimiento entre la porcién de extremo 4 y el conjunto de peso 5. Por lo
tanto, ademas de lograr un ajuste adecuadamente tolerado entre el collar 16 y la porcién de extremo 4, también es
necesario asegurar que se evite cualquier movimiento entre el collar 16 y el conjunto de peso 5. Por las razones
tratadas anteriormente en relacion con la porcién de extremo 4, es posible que no se pueda mecanizar un orificio en
el nicleo de peso interior 7 adecuado para proporcionar un ajuste perfecto con el collar 16.

Por lo tanto, el nicleo de peso interior 7 se forma por moldeo alrededor del collar 16 durante el proceso de moldeo.
Por lo tanto, el collar 16 se posiciona dentro del molde al menos antes de que la mezcla de alta densidad para el
nucleo 7 (es decir, el material de metal de desecho de alta densidad mezclado con el aglutinante de resina) se
introduzca en la cavidad del molde formada por la superficie interior del recubrimiento de revestimiento exterior 8. De
por si, el nlcleo de peso interior 7 se forma en la superficie exterior del collar 16. El collar evita la necesidad de un
mecanizado posterior del nlicleo de peso interior 7. Asimismo, se logra la tolerancia mas cercana posible entre el collar
16 y el nlcleo de peso interior 7, lo que evita el movimiento lateral entre medias.

El collar 16 comprende un eje longitudinal, tal y como se muestra en la linea A-A en la Figura 1. El eje longitudinal del
collar 16 es coaxial con el eje longitudinal de la barra 3 cuando el conjunto de peso 5 estd montado en la porcion de
extremo 4. Para evitar el movimiento axial relativo entre el collar 16 y el conjunto de peso 5, una porcién de la seccion
de peso interior 7 se extiende dentro del collar 16, o viceversa. Preferiblemente, el collar esta provisto de una o mas
formaciones de incrustacion tales como al menos un canal anular 18. El canal 18 esta mecanizado en la superficie
exterior del collar 16, y preferiblemente se extiende alrededor de toda su periferia.

Durante el proceso de moldeo, la mezcla de alta densidad antes del nlcleo de peso 7 penetra en el canal 18 y se
solidifica. De este modo, la seccion de peso interior 7 esta formada de tal manera que una porcién de la seccion de
peso interior 7 se extiende dentro del collar 16. La interaccién entre el canal 18 y la porcién de la seccion de peso
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interior 7 que se extiende dentro del collar 16 evita el movimiento axial entre la seccién de peso interior 7 y el collar
16. En la realizacién de la invencidén mostrada en la Figura 3, el collar 16 esta provisto de tres canales 18, aunque esto
no es esencial y se pueden proporcionar otros numeros. El collar 16 también puede estar provisto de canales 18 que
se extienden a lo largo de su longitud para evitar el movimiento de rotacion entre el collar 16 y el conjunto de peso 5.

Se proporciona un primer miembro de fijacién para asegurar el conjunto de peso 5 a la porcion de extremo 4. El primer
miembro de fijacion puede comprender una placa de extremo 12. La placa de extremo 12 fija el conjunto de peso 5 a
la porcion de extremo 4 independientemente del collar 16. Es necesario proporcionar un miembro de fijacion ademas
del collar, en cuanto a todos menos los pesos mas ligeros, un ajuste de interferencia no es suficiente para fijar
permanentemente un peso en una barra con pesas. Preferiblemente, la placa de extremo 12 comprende una placa de
soporte de carga (no se muestra) y un recubrimiento exterior. El recubrimiento exterior se moldea alrededor de la placa
de carga de manera similar al recubrimiento exterior 8 del conjunto de peso 5.

La placa de extremo 12 comprende ademas una abertura central 26. La placa de extremo 12 cubre un rebaje 21 en el
recubrimiento exterior 8 del conjunto de peso 5, con el borde periférico de la placa de extremo 12 soportado por el
recubrimiento exterior 8. La placa de extremo 12 esta soportada ademas alrededor de la abertura central por una
primera proyeccion 17 que se extiende desde la porcion de extremo 4. Preferiblemente, la primera proyeccion 17 es
de diametro reducido con respecto a la porcion de extremo 4. Una segunda proyeccion 19, de diametro reducido con
respecto a la primera proyeccion 17, se extiende desde la primera proyeccién 17 y dentro de la abertura central 26.

La segunda proyeccién 19 puede comprender un orificio 15 que se extiende a través de su centro, tal y como se
muestra en la Figura 6a. El orificio 15 puede extenderse hacia abajo en la primera proyeccién 17, y dentro del cuerpo
principal de la porcién de extremo 4. El orificio 15 esta provisto para recibir la espiga 13 del nimero de disco 9. El
disco 9 puede usarse para mostrar informacién relacionada con el peso de la pesa, logotipos u otra informacién o
disefios. La espiga 13 se extiende desde la superficie posterior del disco 9, y es recibida por el orificio 15. La placa de
extremo 12 puede comprender un rebaje 26 para recibir el disco 9, de modo que el disco 9 esté nivelado con la
superficie de la placa de extremo 12. El disco 9 oculta a la vista la soldadura 20 y la segunda proyeccién 19. Del mismo
modo, la placa de extremo 12 oculta a la vista la porcién de extremo 4.

La placa de extremo 12 esta fijada a la porcion de extremo 4 de la barra 3. En una realizacién, la placa de extremo 12
esta fijada a la porcion de extremo 4 por una soldadura 22. La soldadura se forma en la abertura central 26 de la placa
de extremo 12, y rodea la segunda proyeccion 19. Preferiblemente, la abertura central 26 esta ahusada o avellanada
para retener la soldadura de manera mas segura. La soldadura 26 proporciona una fijacién permanente y evita la
necesidad de una sujecién roscada, como una tuerca de bloqueo o un tornillo avellanado, sin embargo, se podria usar
un roscado mas rapido en aplicaciones donde la soldadura no esta permitida, como cuando existe el peligro de que el
protector resiliente se vea afectado negativamente por la aplicacién de calor en esta fase.

Previamente, no ha sido posible usar una soldadura para fijar permanentemente el conjunto de peso de una pesa, ya
que el movimiento entre la porcion de extremo de la barra y el conjunto de peso provocaria el agrietamiento de la
soldadura. Sin embargo, la presente invencién proporciona un collar 16 que esté fundido y fijado con respecto al
conjunto de peso 5, y que proporciona un ajuste de interferencia con la porcién de extremo 4. De por si, se evita el
movimiento entre la porcidn de extremo 4 y el conjunto de peso 5, permitiendo de ese modo el uso de soldaduras
como un medio de fijaciéon permanente. En una ventaja adicional, al obviar el requisito de sujeciones roscadas, ya no
es necesario proporcionar a la seccion de peso interior 7 un rebaje para alojar la fijacién debajo de la superficie superior
del conjunto de peso 5.

En una realizacion alternativa mostrada en la Figura 2, el ntcleo de peso 107 esta moldeado alrededor de una bobina
central 116, que reemplaza el collar 16 de la realizacion anterior. La bobina 116 comprende un casquillo central 132 y
placas de extremo o secciones de pestafa 132 en cada extremo. Las placas de extremo 132 estan formadas
integralmente con el casquillo 120. La bobina 116 evita el requisito de una arandela separada y ayuda a fortalecer el
orificio al tiempo que proporciona cierto apoyo a las caras laterales de la estructura de peso. Adicionalmente, la bobina
116 mejora el proceso de moldeo al evitar el flujo de material del ndcleo hacia la cavidad definida por el recubrimiento
exterior 108 en la cara interior de la seccion de peso 105. En una disposicién adicional mas mostrada en la Figura 3,
el nicleo de peso 205 puede moldearse directamente a la porcion de extremo 204 de la barra 203.

En una realizacion adicional tal y como se muestra en la Figura 5, el recubrimiento exterior 308 esta formado como un
componente de dos partes. En la disposicion mostrada en la Figura 5, el dispositivo de peso 300 es un disco de peso,
pero lo mismo puede aplicarse a un cabezal de peso para una pesa. El recubrimiento exterior 308 incluye una seccién
superior 320 y una seccion inferior 322. La seccion superior 320 y la seccidn inferior 322 estan formadas como una
disposicién 'superior'y 'de tapa’, teniendo la seccién inferior 322 una mayor profundidad para recibir la mayor parte del
material del nucleo y la seccién superior 320 que actlia para cerrar o tapar la seccion inferior 322 y teniendo una menor
profundidad en la direccién axial. La seccién superior 320 y la inferior 322 pueden formarse en el mismo proceso de
moldeo por inyeccion tal y como se ha descrito anteriormente, pero teniendo los dos componentes herramientas de
moldeo dedicadas. Después de la formacion de las secciones superior € inferior, el material de nucleo se vierte en la
seccion inferior 322, nivelado y la seccion superior 320 se aplica luego para cerrar la seccion inferior 322, definiendo
las secciones superior 320 e inferior 322 efectivamente una disposicion de molde de tipo 'concha de almeja' con ambas
secciones retenidas dentro de sus respectivos moldes. Las secciones superior e inferior se retienen conjuntamente
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mientras se cura el material del nicleo. La expansion natural del material del nacleo es suficiente para asegurar que
el molde definido por el recubrimiento exterior 308 se llene por completo, y se puede aplicar una presion adicional
externamente para ayudar en la operacion de llenado y para asegurar que se logre la densidad requerida. La union
entre el aglutinante comun en el nacleo y los materiales de recubrimiento exterior bloquea el recubrimiento exterior al
nucleo y, en combinacién con la retencién del recubrimiento exterior 308, es suficiente para mantener juntas las
secciones de carcasa superior 320 e inferior 322 sin que se requiera una operacion de unién de costura adicional para
fusionar las dos secciones.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para producir una estructura de peso para hacer ejercicio (5), método en el que el material metalico en
particulas se mezcla con un material aglutinante y se moldea para conformarse caracterizado por que el material
metalico en particulas y el material aglutinante se moldean para formar un nucleo interior (7), y el nacleo interior esta
rodeado al menos parcialmente por un recubrimiento exterior moldeado (8), comprendiendo el material aglutinante del
nucleo interior y el material de recubrimiento exterior el mismo material por el que el recubrimiento exterior moldeado
se une al aglutinante del nacleo interior.

2. Un método segun la reivindicacion 1, en donde el material en particulas comprende material reciclado, recuperado
o de desecho.

3. Un método segun la reivindicacion 1 o la reivindicacién 2, en donde el material aglutinante comprende un material
de resina.

4. Un método segun la reivindicacion 3, en donde el aglutinante de resina comprende un material de poliuretano.

5. Un método segln cualquier reivindicacién precedente, en donde el material en particulas mezclado con el
aglutinante se introduce en un molde y se moldea para darle forma.

6. Un método segun cualquier reivindicacion precedente, en donde el material de recubrimiento exterior (8) es
resiliente.

7. Un método segun la reivindicacién 6, en donde la capa de recubrimiento exterior (8) comprende material de caucho
o poliuretano.

8. Un método segun la reivindicacion 6 o 7, en donde la capa de recubrimiento exterior (8) comprende un material
resiliente en forma de particulas mezclado con un material aglutinante.

9. Un método segun la reivindicacion 8, en donde el material resiliente comprende un material de desecho en forma
de particulas tal como un material de caucho de desecho molido.

10. Un método segln cualquier reivindicacion precedente, en donde la estructura de peso para hacer ejercicio (5)
incluye un collar (16) que permite su montaje en un eje o barra (3), estando el material en particulas mezclado con un
material aglutinante que se moldea para conformarse alrededor del collar.

11. Una estructura de peso para hacer ejercicio (5) formada por el método segun cualquiera de las reivindicaciones
anteriores.
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Se pesan y se mezclan
los materiales del recubrimiento exterior

Se vierte parte de la mezcla del
recubrimiento exterior en la base del molde

Se situa el molde interior en el molde exterior

Se vierte en el molde el resto
de la mezcla del recubrimiento exterior

Se comprime el molde

Se retira el molde interior, una vez haya
comenzado a asentarse la mezcla
del recubrimiento exterior

Se pesa y se mezcla el material
de nucleo de peso

Se situa el casquillo interior, el collar o la
bobina en el centro del molde

|

Se vierte la mezcla del nucleo de peso
en el molde formado previamente
por la mezcla del recubrimiento exterior

Se comprime el molde

Curado

Se aparta el molde y
se retira la estructura pesada
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FIG 4
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308

FIG 5
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