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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES SKIS ODER EINES SKIXHNLICHEN SPORTGERKTES UND NACH DEM VERFAHREN

HERGESTELLTER SKI ODER SKIAHNLICHES SPORTGERKT

(57)  Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Skis (1) oder eines skidhnlichen Sporigerates,
welcher bzw. welches einen in Kunststoff eingebefteten
Kem (2) aufweist und auf einen solchen Ski bzw. ein sol-
ches Sportgerat. Auf den Kem (2), welcher mit einem Unter-
gurt (3) und einer Laufflache (5) verbunden ist, wird eine
vorgefertigte Schale (9) aufgesetzt, deren Boden (10) die
Oberseite des fertigen Skis und deren Seitenwangen (11)
die Seitenwangen des fertigen Skis bilden. Zwischen der
Schale (9) und dem Kern (2) verbleiben Zwischenraume (7,
8), welche mit Kunstsioff, beispieisweise im RSG- oder
Injektionsschaumverfahren ausgeftllt werden, wodurch die
Schale (9) mit dem Kem (2) verbunden wird. Hiebei bilden
die Schale (9) und der Untergurt (3) die Form fiir das Ein-
spritzen des Kunststoffes in die Zwischenriume (7, 8).
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung eines Skis oder eines skidhnlichen
Sportgerdtes, welcher bzw. welches einen in Kunstsioff eingebetteten Kern aufweist, wobei auf einen mit
wenigstens einem tragenden Untergurt fest verbundenen Kern eine die Oberseite und die Seitenwinde des
Skis oder skidhnlichen Sportgerétes bildende vorgefertigte, formstabile Schale gesetzt wird, sowie auf einen
nach diesem Verfahren hergestellten Ski oder ein skidhnliches Sporigerdt, welcher bzw. welches eine
vorgefertigte, die Oberseite und die beiden Seitenwangen bildende, formstabile Schale aufweist,_deren
offene Seite durch wenigstens einen die Lauffliche tragenden oder bildenden Untergurt abgedeckt ist und
welche einen Kern beliebiger Bauart umschlieBt.

Der DE-AS 1 264 743 ist eine PreBform zur Herstellung von Hohlskiern zu entnehmen, wobei ein
aufblasbarer Kunststoff hergestellt wird, aufblasbare Schiduche im Inneren des Hohlskis vorgesehen sein
solien und als oberer Formteil eine biegsame Platte vorgesehen ist, welche sich beim Aufblasen der
Schlduche in der Querebene deformiert.

Der DE-OS 34 37 865 ist ein Herstellungsverfahren flr Skier zu entnehmen, wobei bei diesem
Schiumverfahren die elastische ABS-Oberfliche des Skis durch den Schaumdruck in einen entsprechend
geformten Formdeckel angepreBt wird. Derart soll ein Ski erhalten werden, dessen Oberfliche eine
entsprechend der Kontur des Deckels angepaBte, von einer ebenen Fldche abweichende AuBenform
aufweist. Dabei werden Teile der Schale des Skis in einer Form angeordnet, und nach dem SchlieBen der
Form wird ein Harzschaum eingespritzt.

Der US-PS 3 635 482 ist ein Ski zu entnehmen, wobei ein geschdumter Kunststoifkern durch
wenigstens eine Lage eines glasfaserverstirkten Kunststoffes verstérkt wird.

Der CH-PS 672 431 ist ein Kunststoffski zu entnehmen, wobei im Ski ein Profilelement angeordnet sein
soll und sich trdgerférmig im Inneren des Skis'bzw. Skikerns erstreckt.

Der US-PS 3 276 784 ist ein laminierter Ski zu eninehmen, wobei ein ausgeschdumter Bienenwaben-
kern aus einem Aluminium-Grundgeriist mit einer Schale verbunden wird.

Aus der DE-OS 36 36 649 ist es weiters bekannt geworden, einen Skigrundk&rper in eine Form
einzulegen und mit Kunststoff zu umspritzen. Nach dem Erhérten bildet der eingespritzte Kunststoff die
AuBenschicht der Skioberfliche und der Skiwangen, welche dann noch mit einem Dekor versehen werden
kann. Die QOberfliche des in dieser Weise hergestellten Skis weist - bedingt durch die Form - Druckstellen
und Narben auf und muB daher noch aufwendig, beispielsweise durch Schieifen, bearbeitet werden.
Abgesehen davon ist die Herstellung einer solchen Form kostspielig. Aus der DE-OS 38 03 483 ist es
bekannt geworden, ebene Schichten auf eine Form aufzulegen und unter Vermittiung des GrundskikGrpers
in die Form zu pressen, wobei diese in der Form verformten Schichten die AuBenschicht des Skis bilden.
Auch hier ist eine kostspielige Form erforderlich und es ergeben sich wieder Druckstellen und Narben an
der Oberfldche des Skis. die eine nachtrdgliche Oberflachenbearbeitung erforderlich machen.

Die Erfindung zielt darauf ab, die Herstellung eines solchen Skis oder skidhnlichen Sporigerdtes zu
vereinfachen, die Kosten zu verringern und eine glatte und ansehnliche Oberfldchenausbildung des Skis
oder skizhnlichen Sportgerdtes zu gewahrleisten. Zu diesem Zweck besteht das erfindungsgeméBe Verfah-
ren im wesentlichen darin, daB durch Einspritzen von Kunststoff in den Zwischenraum zwischen Schale und
Kern die Schale mit dem Kern verbunden wird, wobei die Schale selbst einen Teil, beispielsweise den
Oberteil, einer flir die bauiiche Ausbildung des Skis dienenden Form bildet. Der Kern kann in unterschiedli-
cher bekannter Weise ausgebildet sein, aus geschichtetem Material bestehen oder auch aus, gegebenen-
falls geschdumtem, Kunststoff. Dadurch, daB die Schale, welche nach Fertigstellung des Skis die Sichtfla-
che sowoh! an dessen Oberseite als auch auf den Seitenwangen bildet, als vorgefertigte Schale ausgebildet
ist, wird eine glatte und einwandfreie Sichifidiche des Skis gewdhrleistet, welche in keiner Weise mehr
bearbeitet werden muf. und dadurch, daB diese Schale selbst einen Teil der Form bildet, wird eine
kostspielige Form eingespart Dadurch, daB der Kern bereits mit dem Untergurt, welcher die Lauffldche
trdgt oder aufweist, fest verbunden ist, ist die Festigkeit des Skis gewahrleistet und durch den eingespritz-
ten Kunststoff wird die Schale mit dem Kern fest verbunden. GemaB der Erfindung besteht zwischen den
beiden Seitenwinden der Schale und den beiden Seiten des Kerns sowie zwischen dem Boden der Schale
und der Oberseite des Kerns ein Zwischenraum, in welchen der Kunststoff eingespritzt wird. Der Kunststoff
umgibt somit den Kern allseitig und gew&hrleistet eine gute Verbindung der Schale mit dem Kern.

Die Schale, weiche einen Teil der Form, namiich, bezogen auf die Gebrauchsiage des Skis, beispiels-
weise den Oberteil der Form bildet, kann allseitig abgestltzt sein, in welchem Falle der Einspritzdruck von
der Abstiitzung aufgenommen wird. Gem&B einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung wird als
Schale eine unter dem Einspritzdruck formstabile Schale eingesetzt, welche einen selbsttragenden Teil.
beispielsweise den Oberteil der Form bildet, wobei der Untergurt den anderen Teil, beispielsweise den
Unterteil, der Form bildet. In diesem Fall muB erfindungsgem&dB Schale und Untergurt wihrend des
Einspritzens der Kunststoffmasse lediglich durch eine kastenartige Abstltzung zusammengehalten werden.
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Diese kastenartige Abstlitzung kann gem#B der Erfindung in Bereich der HShe des Untergurtes in einen
Oberteil und einen Unterteil unterteilt sein, wobei an der vorgefertigien Schale an ihren freien Réndern
auswdérts ragende Flansche zwischen dem Oberteil und dem Unterteil der kastenartigen Abstiitzung
eingeklemmt und nach Fertigstellung des Skis abgetrennt werden. Dadurch ist die Schale in ihrer Lage
gesichert.

Gem3B einer weiteren bevorzugten Ausflihrungsform der Erfindung wird in an sich bekannter Weise ein
auf dem Ski oder skidhnlichem Sportgerst vorzusehendes Dekor auf die Schale vor der Vereinigung mit
dem Skikern aufgebracht. Dies stelit eine weitere Vereinfachung und eine Verbesserung der Sichtfldchen
dar.

Gem3B der Erfindung wird so vorgegangen, daB die Verbindung der vorgefertigten Schale mit dem
Kern durch Einspritzen des Kunststoffes in den Zwischenraum im Reaktions-SpritzguBverfahren (RSG-
Verfahren) oder im Injektionsschdumverfahren erfolgt. Hiedurch wird eine gute Verbindung der Schale mit
dem Kern und damit eine hohe Festigkeit des fertigen Skis oder skidhnlichen Sporigerétes erreicht.

Die im Injektionsschidumverfahren oder Reaktions-SpritzguBverfahren zwischen Kern und Kunststoff-
schale eingespritzte Kunststoffmasse kann entweder eine iber die gesamte Lange gleichm&Bige Schicht-
stdrke oder eine in bestimmten Abschnitien, zur Verbesserung des Flieiverhaltens sowie zur Beeinflussung
der Massenverteilung oder des Da&mpfungsverhaltens, unterschiedliche Schichtstarken aufweisen.

Die Schale kann auf verschiedene Weise hergestellt werden. Gemd8 der Erfindung kann die Schale in
an sich bekannter Weise aus einem thermoplastischen Material im Vakuumtiefziehverfahren hergestellt
werden. Gem#B der Erfindung kann auch die Schale aus duroplastischem, gegebenenfalls faserverstérkien,
Material durch Formpressen hergestelit werden. Endlich kann auch die Schale aus metallischem Material,
insbesondere Aluminium, durch Kaltverstrecken hergestelli werden. Oder die Schale selbst wird im
Reaktions-SpritzguBverfahren (RSG-Verfahren) vorgefertigt. In allen Failen ergibt sich eine formstabile
Schale, welche auch ohne aliseitige Abstiitzung dem Einspritzdruck standhalten kann.

Ein nach dem Verfahren hergestellter Ski oder skiZhnliches Sportgerdt, welcher bzw. welches eine
vorgefertigte, die Oberseite und die beiden Seitenwangen bildende, formstabile Schale aufweist, deren
offene Seite durch wenigstens einen die Lauffliche tragenden oder bildenden Untergurt abgedeckt ist und
welche einen Kern beliebiger Bauart umschlieBt, ist dadurch gekennzeichnet, daB der Zwischenraum
zwischen Schale und Kern in an sich bekannter Weise mit Kunststoff ausgefillt ist. Die vorgefertigte Schale
kann hiebei aus thermoplastischem, elastomerem, doruplasticschem, gegebenenfalls faserverstérktem Ma-
terial oder aus metallischem Material, insbesondere Aluminium bestehen. Eine soiche vorgefertigte Schale
kann gemiB der Erfindung verhdlinisméBig dinnwandig ausgebildet sein und beispielsweise eine Stérke
von 0,3 mm bis 2 mm, vorzugsweise von ungefdhr 1 mm, aufweisen.

GemiB einer abgewandelten Ausfiihrungsform ist die Ausbildung hiebei so getroffen, daf die im
Injektionsschaumverfahren oder Reaktions-SpritzguBverfahren (RSG-Verfahren) eingespritzte Kunststoffmas-
se entweder eine Uber die gesamte Linge des Skis gleichméBige Schichtstirke oder eine in bestimmten
Skiabschnitten, z.B. zur Verbesserung des FlieBverhaltens oder zur BeeinfluBung der Massenverteilung oder
des Dampfungsverhaltens des Skis, unterschiedliche Schichistdrke aufweist.

in der Zeichnung ist die Erfindung anhand eines Ausflihrungsbeispieles schematisch veranschaulicht.

Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch den fertigen Ski. Fig. 2 zeigt einen Querschnitt durch den Ski und
die Form flir die Herstellung eines Skis nach Fig. 1.

Gem#B Fig. 1 weist der Ski 1 einen Kern 2 auf, welcher in beliebiger bekannter Weise ausgebildet,
beispielsweise aus Schichten aufgebaut sein kann. Mit diesem Kern 2 ist ein Untergurt 3 fest verbunden. An
seiner Oberseite kann dieser Kern 2 noch mit einem Obergurt 4 verstdrkt sein. An der Unterseite ist der
Untergurt 3 mit einer Polyethylenlauffliche 5 ausgestattet. Am Untergurt sind noch Stahlkanten 6 festgelegt.
Der Kern 2 ist unter Freilassung eines Zwischenraumes 7 an seinen beiden Seiten und eines Zwischenrau-
mes 8 an der Oberseite des Skikerns 2 von einer vorgefertigten Schale 9 umgeben, welche die Sichtfldche
des Skis bildet. Die AuBenseite 10 der Schale 9 bildet die Skioberseite und die Seitenwénde 11 der Schale
bilden die beiden Seitenwangen des Skis. Die vorerst hohlen Zwischenrdume 7 und 8 werden im RSG-
oder Injektionsschidumverfahren ausgefillt, wodurch die Schaie 9 mit dem Kern 2 verbunden wird.

Fig. 2 zeigt die Anordnung der Einzelteile bei der Herstellung des Skis. In einer kastenartigen
Abstiitzung, welche aus einem Oberteil 12 und einem Unterteil 13 besteht, wird der Kern 2 mit dem
Untergurt 3 und der Polyethylenlauffliche 5 eingelegt. Der Untergurt 3 und die Polyethylenlauffliche 5 sind
mit dem Kern 2 fest verbunden. Auf den Unterteil 13 des Rahmens wird hierauf die Schale 9' aufgesetzt.
Die Schale 9' weist auswiérts ragende Flansche 14 auf, welche beim Aufsetzen des Oberteils 12 der
kastenartigen Abstlitzung zwischen dem Unterteil 13 und dem Oberteil 12 eingeklemmt werden. Durch
diese kastenartige Abstlitzung 12, 13 wird der Untergurt 3 mit der Schale 9' zusammengehalten und es wird
der Kunststoff in die Zwischenrdume 7, 8 eingespritzt. Nach Entfernung der Abstlitzung 12, 13 werden nun
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die an ihren freien Rindern auswiris ragenden Flansche 14 der Schale 9 von dem hergestellten Ski
abgetrennt, so daB der fertige, in Fig. 1 dargestellte Ski mit der vorgefertigten Schale 9 entsteht.

Patentanspriiche

1.

10.

11.

12.

Verfahren zur Herstellung eines Skis oder skidhnlichen Sporigerédtes, welcher bzw. weiches einen in
Kunststoff eingebetteten Kern aufweist, wobei auf den mit wenigstens einem tragenden Untergurt fest
verbundenen Kern eine die Oberseite und die Seitenwénde des Skis oder skifhnlichen Sporigeréies
bildende vorgefertigte, formstabile Schale gesetzt wird, dadurch gekennzeichnet, da durch Einsprit-
zen von Kunststoff in den Zwischenraum zwischen Schale und Kern die Schale mit dem Kern
verbunden wird, wobei die Schale selbst einen Teil, beispielsweise den Oberteil, einer flr die bauliche
Ausbildung des Skis dienenden Form bildet.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB als Schale eine unter dem Einspritzdruck
formstabile Schale eingesetzt wird, welche einen selbstiragenden Teil, beispielsweise den Oberteil der
Form bildet, und daB der Untergurt den anderen Teil, beispielsweise den Unterteil, der Form bildet.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, da8 Schale und Untergurt wadhrend des
Einspritzens des Kunststoffes lediglich durch eine an sich bekannte kastenartige Abstlitzung mit
Oberkasten und Unterkasten zusammengehalten werden.

Verfahren nach Anspruche 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB3 in an sich bekannter Weise ein
auf dem Ski oder skidhnlichen Sporigerét vorzusehendes Dekor auf die Schale vor der Vereinigung mit
dem Skikern aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die kastenartige Abstltzung im Bereich
der H6he des Untergurtes in einen Oberieil und einen Unterteil unterteilt ist und daB an der
vorgefertigien Schale an ihren freien Réndern auswérts ragende Flansche zwischen dem Oberteil und
dem Unterteil der kastenartigen Abstiitzung eingeklemmt und nach Fertigstellung des Skis abgetrennt
werden. :

Verfahren nach einem der Anspriiche 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Verbindung der
vorgefertigten Schale mit dem Kern durch Einspritzen des Kunststoffes in den Zwischenraum im
Reaktions-SpritzguBverfahren (RSG-Verfahren) oder im Injektionsschdumverfahren erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da8 in an sich bekannter
Waeise die Schale aus einem thermoplastischen Material im Vakuumtiefziehverfahren hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Schale aus
duroplastischem, gegebenenfalls faserverstérkten, Material durch Formpressen hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Schale aus
metallischem Material, insbesondere Aluminium, durch Kaltverstrecken hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Schale aus
thermoplastischem Material im Reaktions-SpritzguBverfahren (RSG-Verfahren) hergestelit wird.

Nach dem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10 hergestellter Ski oder skidhnliches Sportge-
rat, welcher bzw. welches eine vorgefertigte, die Oberseite und die beiden Seitenwangen bildende,
formstabile Schale aufweist, deren offene Seite durch wenigstens einen die Lauffldche tragenden oder
bildenden Untergurt abgedeckt ist und welche einen Kern beliebiger Bauart umschlie8t, dadurch
gekennzeichnet, daB die Zwischenrdume (7,8) zwischen Schale (19) und Kern (2) in an sich bekannter
Weise mit Kunststoff ausgefllt ist.

Ski oder skidhnliches Sportgerdt nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB die im Injektions-
schdumverfahren oder Reaktions-SpritzguBverfahren (RSG-Verfahren) eingespritzte Kunststoffmasse
entweder eine Uber die gesamte Linge des Skis gleichmaBige Schichtstirke oder eine in bestimmten
Skiabschnitten, z.B. zur Verbesserung des FlieBverhaltens oder zur BeeinfluBung der Massenverteilung
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oder des Dampfungsverhaltens des Skis, unterschiedliche Schichtstérke aufweist.
13. Ski oder skidhnliches Sporigerdt nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB die vorgefertigte
Schale (9) aus thermoplastischem, elastomeren, duroplastischen, gegebenenfalls faserverstérkien,

Material oder aus metallischem Maierial, insbesondere Aluminium, besteht.

14, Ski oder skiZhnliches Sportgerdt nach Anspruch 11 oder 13, dadurch gekennzeichnet, daB die
vorgefertigte Schale (9) eine Stirke von 0,3 mm bis 2 mm, vorzugsweise von ungefdhr 1 mm, aufweist.

Hiezu 1 Blatt Zeichnungen



OSTERREICHISCHES PATENTAMT

Ausgegeben
Blatt 1

27.12.1995

Patentschrift Nr. AT 400 367 B

Int.

10

cL.®

g o "
e et sCtple e e T e e Poe 4 * e, = T ] o e
ALY Yo% & eaty, WP T Tl cgre Sed e lm 3 e
11 £ et ol ko i bobndntmdndongindontnsion ry
- ’
¢ ¢
b A
D -—
v T
.‘.' &
t. 4 )
- o 3
. o~
.~ o)
L3t L
e de 9 o #%.
ks - i, e e A W, A

: AB3C 5/14

A63C 5/12, 5/04

|

FIG. 1

N W NN W

3



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

