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(54) SCHI ODER SNOWBOARD SOWIE VERFAHREN ZU DESSEN HERSTELLUNG

(57) Die Erfindung betrifft einen Schi oder ein Herstellung des erfindungsgemaBen Schis oder

Snowboard, umfassend einen mehr-schichtigen Snowboards unter Verwendung des vorgefertigten
Gleitbrettkdrper (3) zumindest bestehend aus Halbfabrikats..

wenigstens einem festigkeitsrelevanten Obergurt
(5), wenigstens einem  festigkeitsrelevanten
Untergurt (6), wenigstens einem dazwischen
angeordneten, leistenférmigen Kernelement (7),
welches im Wesentlichen durch eine erste und eine
zweite Flachseite (16,17) und durch seitliche
Schenkelflachen (18, 19) begrenzt ist und welches

Kernelement (7) zumindest in Teilabschnitten seiner Fla.2 ?
Langserstreckung  einen  im  Wesentlichen ) - 3 -
trapezférmigen Querschnitt mit einer ersten N U ; } ] /‘8 »
Grundseite (20) mit einer ersten Lange (21) und . A / / /7/ wl
einer im Woesentlichen dazu parallelen, zweiten o = = /J
Grundseite (22) mit einer zweiten, vergleichsweise g};@g N // N4 )
kirzeren Lange (23) aufweist. Die erste Flachseite e e e ﬁ =,
(16) des Kernelementes (7) mit der im Querschnitt n’ - AN 1)7) \ 5 I m\\ \
vergleichsweise langeren, ersten Grundseite (20) ist ao | Tt ' ﬂgm w7
dabei dem festigkeitsrelevanten Obergurt (5) * s

nachstlie-gend zugeordnet, wahrend die zweite
Flachseite  (17) mit der im  Querschnitt
vergleichsweise kirzeren, zweiten Grundseite (22)
dem festigkeitsrelevanten Untergurt (6)
nachstliegend zugeordnet ist. Weiters betrifft die
Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines
vorgefertigten Halbfabrikats fur die Herstellung eines
solchen Schis oder Snowboards, ein entsprechend
aufgebautes Halbfabrikat, sowie ein Verfahren zur
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Schi oder ein Snowboard, ein Verfahren zur Herstellung
eines vorgefertigten Halbfabrikats fiir die Herstellung eines solchen Schis oder Snowboards, ein
entsprechend aufgebautes Halbfabrikat, sowie ein Verfahren zur Herstellung des erfindungs-
gemaBen Schis oder Snowboards unter Verwendung des vorgefertigten Halbfabrikats, wie dies
in den Anspriichen 1, 11, 18 und 19 angegeben ist.

[0002] Die AT 407 491 B, welche auf die Anmelderin zuriickgeht, beschreibt ein Verfahren zur
Herstellung eines Schis und einen entsprechend aufgebauten Schi. Dabei wird die sogenannte
Schalen- bzw. Cap-Bauweise angewandt, indem eine Schale mit U-férmigem Querschnitt um-
fassend eine &uBere Deckschicht zusammen mit einer impréagnierten Verstérkungslage vorbe-
reitend hergestellt wird. Nach der Anfertigung dieser U-férmigen Schale wird zwischen deren
Schenkel ein Schikern eingelegt sowie Kunststoff in die verbleibenden Zwischenrdume einge-
bracht. Letztendlich entsteht ein Schikérper, bei welchem die duBere Deckschicht die Oberseite
und die seitlichen Langswénde ausbildet. Die verwendeten, vorbereitend hergestellten Schiker-
ne weisen abgesehen von strukturellen Vertiefungen oder Erhebungen an der oberen und
unteren Flachseite entweder einen im Wesentlichen rechteckigen Querschnitt oder einen im
Wesentlichen trapezférmigen Querschnitt auf, wobei die Trapezform des Schikerns und die im
Wesentlichen trapezférmige Querschnittskontur des Schikdrpers identisch ausgerichtet bzw. mit
identischer Orientierung implementiert sind. Demnach verlaufen die Langsseitenwénde des
Schikerns und die Langsseitenwande des Schikdrpers in Bezug auf den Querschnitt des Schi-
kérpers entweder parallel zueinander oder sie sind winkelig zueinander ausgerichtet. Die Quer-
schnittsbreite des Schikerns verjlingt sich dabei ausgehend vom Laufflichenbelag in Richtung
zur oberen Deckflache des Schikérpers. Dieser Aufbau und diese Herstellungsmethode haben
sich flr viele Anwendungsfélle bewahrt, die erzielbare Wirtschaftlichkeit und Prozessstabilitat ist
jedoch nur bedingt zufriedenstellend.

[0003] Die AT 11 519 U1, welche ebenso auf die Anmelderin zurlickgeht, beschreibt ein weite-
res Verfahren zur Herstellung eines Schi oder Snowboards, bei welchem die Langsseitenfla-
chen zumindest teilweise durch baulich eigensténdige Seitenwangenelemente gebildet sind.
Dabei wird ein Halbfabrikat vorbereitend hergestellt, welches aus der Deckschicht, dem Ober-
gurt und wenigstens einem Seitenwangenelement des spéateren Schis oder Snowboards gebil-
det ist. Ebenso ist vorgesehen, zusatzlich das Kernelement an dieses vorgefertigte Halbfabrikat
adhésiv anzubinden. Auch bei diesem Herstellungsprozess wird ein Kernelement eingesetzt,
welches eine im Querschnitt im Wesentlichen rechteckférmige bzw. trapezférmige Quer-
schnittskontur besitzt und wobei eine im Wesentlichen trapezférmige Querschnittskontur des
Schis oder Snowboards quasi kongruent bzw. orientierungsgleich zur im Wesentlichen recht-
eck- bzw. trapezférmigen Querschnittskontur des Kernelementes ausgerichtet ist. Auch dabei
ist die Prozesssicherheit im Zuge der Komplettierung des Halbfabrikats zu einem Gileitbrettkér-
per, das heiBt wahrend der adhésiven Verbindung des Halbfabrikates mit den restlichen Kom-
ponenten des herzustellenden Schis oder Snowboards, nur bedingt zufriedenstellend.

[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Schi oder ein Snowboard
zu schaffen bzw. ein Verfahren fir dessen Herstellung anzugeben, weiches einen mdglichst
kostengiinstigen und fehlersicheren Produktionsablauf zur Schaffung qualitativ hochwertiger
Gleitbrettkdrper erméglicht.

[0005] Die Aufgabe der Erfindung wird zum einen durch die MaBnahmen gemal Anspruch 1
geldst. Ein derartiger Schi bzw. ein derartiges Snowboard umfasst einen mehrschichtigen Gleit-
brettkérper, welcher hohen Anspriichen in Bezug auf Qualitdt und mdglichst wirtschaftlicher
Fertigung gerecht wird. Das Kernelement, welches sich in Bezug auf den Querschnitt des
mehrschichtigen Gleitbrettkdpers ausgehend vom Laufflachenbelag in Richtung zur oberen
Deckschicht kontinuierlich oder diskontinuierlich verbreitert, bietet unter anderem herstellungs-
spezifische Vorteile, welche in einer relativ hohen und auch stabil erzielbaren Produktqualitat
resultieren. Insbesondere wird dadurch eine méglichst zuverldssige bzw. prozesssichere Ver-
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klebung des Kernelementes mit den umliegenden Elementen bzw. Schichten gewahrleistet.
Ausschussraten bzw. qualitativ beeintrachtigte Produkte kénnen dadurch minimiert werden.
Insbesondere wird dadurch vor allem in Verbindung mit vorgefertigten Halbfabrikaten eine
zuverlassige Auffillung jener Hohlrdume mit dem vorgesehenen Fill- und Klebemittel erzielt,
welche fir die Qualitat und Stabilitdt des mehrschichtigen Gleitbrettkérpers von Bedeutung sind.
AuBerdem kann der Herstellungsprozess eines entsprechend ausgebildeten Gileitbrettkdpers
zeitoptimiert und relativ fehlersicher ablaufen.

[0006] Durch die MaBnahmen gemaB Anspruch 2 wird ein hoher Fiiligrad bzw. eine hohe Fiill-
zuverldssigkeit in Bezug auf die Zwischenrdume zwischen den Langsseitenwanden des Gleit-
brettkérpers und den jeweils nachstliegenden Schenkelflaichen des Kernelementes erzielt.
Insbesondere wird dadurch auch bei relativ geringen Einspritzdriicken fir das Fiill- und Klebe-
mittel gegenlber den entsprechenden Zwischenrdumen eine mdéglichst vollumfangliche Ausfil-
lung dieser Zwischenrdume sichergestellt. Insbesondere wird dadurch eine Art integrale Dusen-
funktion durch die jeweiligen Komponenten des Gleitbrettkérpers aufgebaut, wodurch die Ein-
bringung des Full- und Klebemittels auch in relativ enge bzw. vom Einspritzort relativ weit ent-
fernte Positionen gewahrleistet ist. Die entsprechenden baulichen MaBnahmen erzielen somit
den Aufbau qualitativ hochwertiger Gleitbrettkérper, bei welchen die Gefahr von unerwiinschten
Festigkeitsminderungen bzw. Delaminierungen minimiert ist.

[0007] Von Vorteil sind auch die MaBnahmen gem&B Anspruch 3, da dadurch neben einer
zuverlassigen Auffillung bzw. neben einem hohen Fillgrad des im Querschnitt keilférmigen
Zwischenraumes mit Fill- und Klebemittel auch eine hochfeste, adhasive Anbindung des zu-
mindest einen leistenférmigen Seitenwangenelementes an den Gleitbrettkdrper gewéhrleistet
ist. Insbesondere wird dadurch die erzielbare Robustheit gesteigert bzw. ist dadurch die Wahr-
scheinlichkeit einer Delaminierung oder einer Abldsung des wenigstens einen Seitenwangen-
elementes minimiert. Somit werden dadurch qualitativ hochwertige Gleitbrettkdrper erzielt,
welche produktionstechnisch relativ wirtschaftlich aufbaubar sind.

[0008] Von Vorteil sind auch die MaBnahmen gemaB Anspruch 4, da dadurch Hohlrdume bzw.
Lufteinschlisse in den zur Auffillung mit Fill- und Klebemittel vorgesehenen Abschnitten des
Gleitbrettkdrpers hintangehalten sind. Insbesondere wird dadurch auch dann eine mdglichst
vollumfangliche Auffillung der Hohl- bzw. Zwischenraume erzielt, wenn das Fill- und Klebemit-
tel in seinem flieBféhigen Ur- bzw. Verarbeitungszustand relativ dickfllssig ist bzw. relativ zéh-
flissig ist. Insbesondere sind dadurch spitz zulaufende Nischen, in welchen Hohlrdume bzw.
Lufteinschlisse ohne Fill- und Klebemittel entstehen kénnten, stark vermindert bzw. vermie-
den.

[0009] Aber auch durch die MaBnahmen gemaB Anspruch 5 wird ein hoher Fiillgrad des im
Querschnitt im Wesentlichen keilférmigen Zwischenraumes erzielt. Dadurch wird die Zuverlas-
sigkeit bzw. Festigkeit der entsprechenden adhasiven Verbindung gesteigert. Unter Umstanden
kann dadurch auch die benétigte Zeit bis zur vollstdndigen Auffillung der entsprechenden, im
Querschnitt keilférmigen Hohlrdume reduziert werden. Insbesondere wird dadurch eine Art
Diseneffekt erzielt, welcher eine zuverlassige Auffillung auch von relativ engen Spalten bzw.
HohlrAumen zwischen dem wenigstens einen leistenférmigen Seitenwangenelement und dem
Kernelement gewébhrleistet.

[0010] Von besonderem Vorteil sind auch die MaBnahmen gemaB Anspruch 6, da dadurch eine
verbesserte, stoffschliissige bzw. adhasive Verbindung zwischen dem wenigstens einen leisten-
formigen Seitenwangenelement und dem Kernelement geschaffen ist. Insbesondere werden
dadurch die Schwellwerte in Bezug auf Delaminierung bzw. Abldsung von Elementen deutlich
angehoben, wodurch robuste und qualitativ hochwertige Schier oder Snowboards erzielt sind.
AuBerdem wird dadurch die Prozesssicherheit im Zuge der Herstellung eines derartigen Schis
oder Snowboards erhéht. Insbesondere ist durch diese Oberflachenbehandlung bzw. Aufrau-
hung zum einen ein Stoffschluss und zum anderen in gewissem AusmaB auch ein Kraft- bzw.
Formschluss zwischen dem Fill- und Klebemittel und den entsprechenden Oberflachen des
wenigstens einen Seitenwangenelementes und des Kernelementes geschaffen.
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[0011] Von Vorteil sind auch die MaBnahmen gemaB Anspruch 7, da dadurch eine mdglichst
einfache bzw. unkomplizierte Herstellung des Gleitbrettkdrpers erzielt ist. AuBerdem wird
dadurch die Kraftlibertragung gegeniiber einem Kantenelement des Gleitbrettkérpers verbes-
sert. Dariber hinaus ist dadurch ein im Querschnitt ausreichend keilférmig verlaufender Zwi-
schenraum gewahrleistet, welcher eine moglichst vollumféngliche Ausfullung mit Full- und
Klebemittel beglinstigt.

[0012] Durch die MaBnahmen gemaB Anspruch 8 ist ein Gleitbrettkdrper geschaffen, dessen
Einzelkomponenten zu einem hochfesten Verbundkérper vereint sind, nachdem das Full- und
Klebemittel eine mdglichst voll- bzw. groBflachige, gegenseitige Verklebung der genannten
Elemente bzw. Komponenten sicherstellt.

[0013] Auch durch die MaBnahmen gemafB Anspruch 9 wird eine méglichst gleichmaBige und
hohlraumfiillende Verteilung des urspringlich flieBfahigen Full- und Klebemittels unterstitzt.
Insbesondere wird dadurch der festigkeitsrelevante Untergurt mdéglichst vollflachig in das Fill-
und Klebemittel eingebettet bzw. wird auch bei einseitiger Einbringung des im Urzustand flie3-
fahigen Full- und Klebemittels eine méglichst vollstandige Integration des metallischen Bandes
in das letztendlich aushartende Fill- und Klebemittel sichergestellt. Die Festigkeit des Schis
oder Snowboards und dessen Produktqualitét wird somit weiter gesteigert.

[0014] Von Vorteil ist auch die Ausgestaltung nach Anspruch 10, da dadurch ein Schi oder
Snowboard geschaffen ist, welches hohen Beanspruchungen, insbesondere hohen Belastun-
gen standhalt, ohne der Gefahr einer Delaminierung zwischen den einzelnen Schichten bzw.
Komponenten zu unterliegen. AuBerdem kann dadurch der entsprechende Verbundkdrper
kosteneffizient, insbesondere rasch und ohne produktionstechnisch aufwéndige MaBnahmen
aufgebaut werden.

[0015] Die Aufgabe der Erfindung wird auch durch ein Verfahren zur Herstellung eines vorge-
fertigten Halbfabrikates gemaB Anspruch 11 geldst. Durch die angegebene Zuordnung bzw.
Ausrichtung des Kernelementes gegeniiber dem Obergurt bzw. der Deckschicht wird ein Halb-
fabrikat geschaffen, welches im Zuge des spéateren Komplettierungs- bzw. Fligeprozesses zur
Schaffung des bauteilmaBig komplettierten oder erganzten Gleitbrettkdérpers eine zuverlassige
und prozesssichere Fertigung unterstitzt. Insbesondere wird durch das entsprechende Verfah-
ren ein Halbfabrikat hergestellt, welches im Zuge des spéateren Fertigungs- bzw. Komplettie-
rungsprozesses eine gute Ausgangsbasis flr eine hochfeste, adhasive Verbindung mit den
restlichen, fiir den Gleitbrettkdrper erforderlichen Komponenten schafft.

[0016] Von Vorteil sind auch die MaBnahmen gemaB Anspruch 12, da dadurch ein Gleitbrett-
kérper geschaffen werden kann, welcher wenigstens ein baulich eigenstandiges, leistenférmi-
ges Seitenwangenelement zur Begrenzung von wenigstens einer Langsseitenwand aufweist,
wobei die entsprechenden VerfahrensmaBnahmen eine zuverlassige Anbindung bzw. eine
hochfeste, stoffschlissige Verbindung mit den angrenzenden Komponenten des Halbfabrikats
bzw. des spéteren Gleitbrettkdrpers gewahrleisten. Insbesondere kann dadurch die Qualitat des
Halbfabrikats bzw. eines letztendlich damit aufgebauten Gleitbrettkdrpers gesteigert werden.

[0017] Durch die Vorkehrungen gemaB Anspruch 13 wird eine mdglichst vollstindige bzw.
vollflachige Ausflllung der entsprechenden Hohl- bzw. Zwischenrdume auch dann erreicht,
wenn ein relativ zahflissiges Fill- und Klebemittel eingesetzt wird bzw. wenn die entsprechen-
den Einspritzdriicke flr das Full- und Klebemittel relativ niedrig sind. AuBerdem wird dadurch
sichergestellt, dass das wenigstens eine leistenférmige Seitenwangenelement die plangeméaBe
Ausrichtung bzw. Orientierung gegeniber dem Laufflachenbelag bzw. der sonstigen Um-
risskontur des letztendlich mit diesem Halbfabrikat aufgebauten Gleitbrettkdrpers mit erhdhter
Zuverlassigkeit einnimmt.

[0018] Zweckmé&Big sind auch die MaBnahmen gemaB Anspruch 14, da dadurch eine hochfes-
te, adhasive Verbindung zwischen den entsprechend aufgerauten Oberflachen und dem damit
in Kontakt stehenden Fill- und Klebemittel erzielt wird. Insbesondere werden dadurch vor allem
die entsprechenden Seitenwangenelemente besonders zuverldssig und hochstabil an den
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letztendlich aufgebauten Gleitbrettkérper angebunden, wobei auch unter erhéhten Belastungen
bzw. Durchbiegungen des Gleitbrettkérpers die Wahrscheinlichkeit des Ablésens oder Delami-
nierens nahezu ausgeschlossen ist.

[0019] Eine besonders effiziente und grindliche MaBnahme zur Aufrauhung der entsprechen-
den Oberflachenabschnitte ist in Anspruch 15 angegeben. AuBerdem kdnnen dadurch auch
relativ schwer zugangliche, insbesondere im Querschnitt im Wesentlichen keil- bzw. V-férmige
Zwischenrdume relativ gut erreicht und plangeman behandelt bzw. aufgeraut werden. Dartber
hinaus sind derartige MaBnahmen zeiteffizient und grindlich.

[0020] Durch die MaBnahmen gem&B Anspruch 16 wird ein sich verjingender Zwischenraum
bzw. Aufnahmekanal fiir das Fill- und Klebemittel geschaffen, wodurch der Filigrad bzw. die
Aufflllungszuverlassigkeit gesteigert wird.

[0021] Von Vorteil sind auch die MaBnahmen gem&B Anspruch 17, da dadurch Ablagerungen
bzw. Verklemmungen von Partikeln, welche im Zuge eines Schleif- bzw. Sandstrahlverfahrens
in den keilférmigen Zwischenraum zwischen Seitenwangenelement und Kernelement einge-
bracht werden, in hohem AusmaB wieder selbsttatig aus dem Zwischenraum ausfallen bzw.
leicht entfernt werden kdnnen. Insbesondere werden dadurch im Spitzenbereich des keilférmi-
gen Zwischenraumes unerwiinschte Anh&ufungen von abrasiven Partikeln bzw. von Partikeln,
welche von den behandelten Oberflichen abgelést werden, vermieden bzw. reduziert. Die
Qualitat der nachfolgenden Verklebung kann dadurch gesteigert werden. AuBerdem wird
dadurch erreicht, dass entsprechende Formwerkzeuge zur Herstellung des Halbfabrikats keine
scharfkantigen Schneiden bzw. keine spitzen Kanten aufweisen, wodurch die Standzeit der
entsprechenden Formwerkzeuge erhéht wird. Insbesondere unterliegen stumpfe Kanten- bzw.
Flachenlibergange eines Formwerkzeuges vergleichsweise geringeren VerschleiBerscheinun-
gen als spitzwinkelig zulaufende FlachenlUbergénge. Aber auch der verbesserte Partikel- bzw.
Sandausfall aus dem im Querschnitt keilférmigen Zwischenraum beglnstigt die Qualitat und
Produktionsstabilitdt eines aufzubauenden Gileitbrettkérpers.

[0022] Anspruch 18 kennzeichnet ein Halbfabrikat, welches eine verbesserte Ausgangsbasis
fir die Komplettierung zu einem Gleitbrettkérper in Form eines Schi oder Snowboards bildet.
Die damit erzielbaren technischen Vorteile und Wirkungen sind den vorhergehenden und den
nachstehenden Beschreibungsteilen zu entnehmen.

[0023] Die Aufgabe der Erfindung wird auch durch ein Verfahren gemafB Anspruch 19 geldst.
Dadurch wird ein Gleitbrettkdrper geschaffen, der zum einen hohen qualitativen Anspriichen
gerecht wird und zum anderen relativ kostengiinstig bzw. wirtschaftlich hergestellt werden kann.
Insbesondere wird trotz eines baulich relativ komplex erscheinenden Aufbaus eine prozesssi-
chere bzw. fehlerfreie Fertigung entsprechender Gleitbrettkérper erzielt.

[0024] Die MaBnahmen gem&B Anspruch 20 bieten den Vorteil einer einfachen und trotzdem
hochfesten stoffschliissigen Verbindung des vorgefertigten Halbfabrikates mit den weiteren
Komponenten des herzustellenden Gleitbrettkérpers. Ein besonderer Vorteil liegt darin, dass
dem Fill- und Klebemittel bzw. dem Fligeprozess keine zusétizliche Heizleistung bzw. Warme-
energie zugefihrt wird, wodurch die Kosteneffizienz bzw. Wirtschaftlichkeit im Zuge der Herstel-
lung entsprechender Gleitbrettkdrper deutlich gesteigert wird.

[0025] Vor allem durch die MaBnahmen gemaB Anspruch 21 wird ein energieschonender Her-
stellungsprozess erreicht, welcher entscheidende ékologische und wirtschaftliche Vorteile er-
zielt.

[0026] Durch die MaBnahmen gemaB Anspruch 22 kann zum einen der Prozesszyklus még-
lichst kurz gehalten werden, nachdem keine Aufwarm- oder Temperaturstabilisierungszeiten
eingehalten werden missen. Andererseits wird dadurch ein besonders kostenglinstiger und
Okologisch verbesserter Herstellungsprozess geschaffen.

[0027] Ferner sind die MaBnahmen gemaB Anspruch 23 von Vorteil, da dadurch nach relativ
kurzer Reaktions- bzw. Erhartungszeit der adhésiv zusammengesetzte Verbundkdrper bzw. der
herzustellende Gleitbrettkérper aus den Formwerkzeugen entformt werden kann, sodass relativ
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kurze Herstellungszyklen bzw. Fligezyklen erzielt sind. Insbesondere kann dadurch eine hohe
Taktrate in Bezug auf die Beschickung der Pressvorrichtung bzw. der Formwerkzeuge mit
herzustellenden Gleitbrettkérpern erzielt werden. Die Wirtschaftlichkeit des Herstellungsprozes-
ses bzw. der dabei hergestellten Gleitbrettkdrper wird somit verbessert.

[0028] SchlieBlich sind die MaBnahmen gem&B Anspruch 24 von besonderem Vorteil, da
dadurch anfanglich wenig belastbare Verbundkdrper allméhlich ihre Endstabilitat bzw. Endfes-
tigkeit erhalten, indem diese lediglich bei Raumtemperatur gelagert bzw. voriibergehend einfach
aufbewahrt werden. Die Belastungs- und Spannungsfreiheit der Verbundkdrper garantiert dabei
plangemaBe, hochqualitative Verbundkdrper bzw. Gleitbrettkérper, welche nach dem Abwarten
der Aushértungszeit bzw. nach dem Erreichen einer ausreichenden Erhértung des Full- und
Klebemittels problemlos den jeweiligen Nachbearbeitungsprozessen zugefihrt werden kénnen.
Die Wirtschaftlichkeit und Effizienz sowie Qualitat entsprechender Gleitbrettkérper wird dadurch
weiter gesteigert.

[0029] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erldutert.

[0030] Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:
[0031] Fig. 1 ein Ausfiihrungsbeispiel eines Schi in Seitenansicht;

[0032] Fig. 2 einen Querschnitt durch den Schi gemaRB Fig. 1, geschnitten gemaB den Linien |l
- Il'in Fig. 1;

[0033] Fig. 3 einen Verfahrensschritt welcher die Herstellung eines vorgefertigten Halbfabri-
kats in Kombination mit einem Kernelement und hierzu benachbarten Seiten-
wangenelementen veranschaulicht;

[0034] Fig. 4 das gemaB Fig. 3 vorgefertigte und vorbereitete Halbfabrikat innerhalb einer
FlOge- bzw. Pressvorrichtung wahrend der Verbindung mit den restlichen bzw.
weiteren Komponenten des herzustellenden Gleitbrettkdrpers;

[0035] Fig. 5 das Halbfabrikat gemaB Fig. 3 wahrend einem Behandlungsverfahren zur Auf-
rauhung von Oberflachenabschnitten, insbesondere wahrend eines schematisch
dargestellten Sandstrahlverfahrens.

[0036] Einflhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungs-
formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen verse-
hen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeman
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen
werden kdnnen. Auch sind die in der Beschreibung gewdhlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind
diese Lageangaben bei einer Lagednderung sinngem&n auf die neue Lage zu lUbertragen.

[0037] In den Fig. 1, 2 ist eine verbesserte Ausfiihrungsform eines Schi 1 beispielhaft veran-
schaulicht. Ein derartiger Schi 1 ist, wie an sich bekannt, paarweise zu verwenden, wobei eine
Bindungseinrichtung 2 zur bedarfsweisen Verbindung und Abkopplung gegeniiber dem FufB
bzw. Sportschuh eines Benutzers vorgesehen ist. Analog zu einem Schi 1 ist es auch méglich,
die nachfolgend angegebenen MaBnahmen bei einem sogenannten Snowboard vorzusehen,
wobei ein derartiges Snowboard von einem Benutzer einzeln verwendet wird und beide Beine
des Benutzers Uber Bindungseinrichtungen am Snowboard bedarfsweise gehaltert und davon
geldst werden kénnen.

[0038] Ein entsprechender Schi 1 bzw. ein sogenanntes Snowboard umfasst einen mehrschich-
tigen Gleitbrettkdrper 3, welcher zum Gleiten auf Schnee, Eis oder auf sonstigen Untergriinden
vorgesehen ist. Dieser mehrschichtig aufgebaute Gileitbrettkérper 3 ist somit als Sandwich-
Element bzw. als Verbundkérper 4 zu verstehen, welcher aus mehreren adh&siv miteinander
verbundenen Elementen gebildet ist.

[0039] Ein solcher mehrschichtiger Gleitbrettkdrper 3 besteht zumindest aus wenigstens einem
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festigkeitsrelevanten Obergurt 5, wenigstens einem festigkeitsrelevanten Untergurt 6, wenigs-
tens einem dazwischen angeordneten, leisten- bzw. brettartigen Kernelement 7, wenigstens
einer die Oberseite 8 des Gleitbrettkdrpers 3 ausbildenden Deckschicht 9 und wenigstens ei-
nem die Unterseite 10 des Gleitbrettkérpers 3 ausbildenden Laufflachenbelag 11. Im Fall der
Ausfihrung eines Schi 1 oder Snowboards sind die seitlichen Léangsrander des Laufflachenbe-
lags 11 typischerweise durch Kantenelemente 12, 13 zur verbesserten Fihrung des Gleitbrett-
kérpers 3 auf hartem oder eisigem Untergrund begrenzt. Diese Kantenelemente 12, 13 beste-
hen Ublicherweise aus metallischen Werkstoffen und werden umgangssprachlich als Stahlkan-
ten bezeichnet.

[0040] Der wenigstens eine einstlickige, gegebenenfalls aus mehreren Teilen zusammenge-
setzte Laufflachenbelag 11 soll eine mdéglichst hohe Gleitfahigkeit und Abriebfestigkeit gegen-
Uber dem jeweiligen Untergrund, wie zum Beispiel Schnee, Eis oder Sand aufweisen. Die
Deckschicht 9 besitzt primar eine Schutz- bzw. Dekorfunktion fiir den Gleitbrettkdrper 3. Die
Deckschicht 9 ist typischerweise transparent oder durchscheinend ausgefiihrt und kann riicksei-
tig mit einem Dekor, beispielsweise mit einem Sublimationsdruck oder Thermofarbdruck verse-
hen sein. Alternativ oder in Kombination dazu kann an der von der Oberseite 8 abgewandten
Rickseite auch eine eigene Dekorschicht bzw. Dekortrégerschicht vorgesehen sein.

[0041] Der Obergurt 5 und der Untergurt 6 sind primar festigkeits- bzw. steifigkeitsrelevante
Schichten bzw. Elemente im Gleitbrettkérper 3 und bestimmen primér dessen Biegeverhalten
bzw. dessen Belastbarkeit und Bruchfestigkeit. Der Obergurt 5 und/oder der Untergurt 6 mus-
sen dabei nicht durch eigenstandige Lagen bzw. Elemente ausgefiihrt sein, sondern kénnen
auch durch Kleb- oder Fillstoffe im Inneren des Gleitbrettkdrpers 3 definiert sein. Entsprechend
dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist der festigkeitsrelevante Obergurt 5 durch eine metal-
lische Schicht, insbesondere aus einem Leichtmetall gebildet. Analog dazu ist der Untergurt 6
aus einem streifenférmigen, metallischen Element mit einer Dicke von typischerweise weniger
als 1 mm gebildet. Alternativ oder in Kombination dazu kann der Obergurt 5 und/oder der Un-
tergurt 6 auch durch sogenannte Prepreg-Elemente gebildet sein, welche typischerweise durch
harzgetrdnkte Gewebe, insbesondere durch Glasfasergewebe gebildet sind. BeispielsgemanB
erstreckt sich der Obergurt 5 iber die gesamte, effektive Breite des Gleitbrettkérpers 3, sodass
dessen Langsseitenkanten in Bezug auf Langsseitenflichen 14, 15 des Gleitbrettkdrpers 3
sichtbar bzw. zugreifbar sind.

[0042] Wie am besten aus einer Zusammenschau der Fig. 1, 2 ersichtlich ist, weist der Gleit-
brettkdrper 3 zumindest im Montagebereich der Bindungseinheit 2 einen im Querschnitt im
wesentlichen trapezférmigen Querschnitt auf, wobei die durch den Laufflachenbelag 11 gebilde-
te Unterseite 10 die vergleichsweise langere Grundseite dieser Trapezkontur bildet, die Ober-
seite 8 die relativ kurze Grundseite definiert und die Langsseitenflaichen 14, 15 die seitlichen,
geneigt ausgerichteten Schenkel der trapezférmigen Querschnittskontur des Gleitbrettkérpers 3
darstellen.

[0043] Das zwischen dem festigkeitsrelevanten Obergurt 5 und dem festigkeitsrelevanten Un-
tergurt 6 angeordnete, brett- bzw. leistenférmige Kernelement 7 weist zumindest in Teilabschnit-
ten seiner Langserstreckung einen im wesentlichen trapezférmigen Querschnitt auf. Dieser
trapezférmige Querschnitt ist zumindest innerhalb des Montagebereiches fiir eine Bindungsein-
richtung 2 vorgesehen. Ublicherweise weist das Kernelement 7 innerhalb von 30 % bis 90 %
seiner Langserstreckung einen im Wesentlichen trapezférmigen Querschnitt auf. Ein solches
Kernelement 7 weist Ublicherweise im mittleren L&ngsabschnitt seine gréBte Stérke bzw. Dicke
auf und verjiingt sich zunehmend in Richtung der distalen Endabschnitte. Vor allem in den
gegeniberliegenden Endabschnitten kann das Kernelement 7 auch einen rechteckférmigen
Querschnitt aufweisen. Zweckmé@Big ist es, wenn das Kernelement 7 innerhalb seiner gesamten
Langserstreckung einen anndhernd trapezférmigen Querschnitt aufweist. Typischerweise ist die
Lange des Kernelementes 7 kiirzer bemessen als die Nennlange des letztendlichen Gleitbrett-
kérpers 3, wobei die Lange des Kernelementes 7 ca. 10 cm bis 30 cm, bevorzugt etwa 20 cm,
kiirzer bemessen sein kann als die Nennlange des Gleitbrettkdrpers 3.
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[0044] Das leistenférmige bzw. brettartige Kernelement 7 ist im Wesentlichen durch eine erste
bzw. obere Flachseite 16, durch eine zweite bzw. untere Flachseite 17 sowie durch seitliche
Schenkelflachen 18, 19 begrenzt. Die erste und zweite Flachseite 16, 17 sind in Bezug auf den
Querschnitt durch das Kernelement 7 im Wesentlichen parallel zueinander ausgerichtet. Zumin-
dest eine der Schenkelflachen 18, 19 verlauft geneigt zu den Flachseiten 16, 17, sodass der im
Wesentlichen trapezférmige Querschnitt des Kernelementes 7 entsteht. Es liegt dabei auch
dann ein trapezférmiger Querschnitt vor, wenn eine Schenkelflache 18 oder 19 rechtwinkelig zu
den Flachseiten 16, 17 ausgerichtet ist und die gegenlberliegende Schenkelflache 19 oder 18
in einem spitzen bzw. stumpfen Winkel zu den Flachseiten 16, 17 ausgerichtet ist.

[0045] Die im Wesentlichen trapezférmige Querschnittskontur des Kernelementes 7 umfasst
somit eine erste Grundseite 20 mit einer ersten Lange 21 und eine im Wesentlichen dazu paral-
lele, zweite Grundseite 22 mit einer zweiten, vergleichsweise kiirzeren Lange 23. Die Flachsei-
ten 16, 17 kdnnen dabei plan bzw. ebenflachig ausgefiihrt sein oder auch Einfrasungen bzw.
Erhebungen aufweisen, um eine intensive Verbindung mit Fill- bzw. Klebestoffen zu erzielen.
Dennoch verlauft zumindest der GroBteil bzw. eine mittlere, virtuelle Ebene der Begrenzungs-
bzw. Flachseiten 16, 17 des Kernelementes 7 im Wesentlichen parallel zueinander, wie dies in
Fig. 2 beispielhaft veranschaulicht ist. Wenigstens eine der seitlichen Schenkelflachen 18, 19
des Kernelementes 7 verlauft zumindest innerhalb eines Teilabschnittes der Léangserstreckung
des Kernelementes 7 geneigt, insbesondere stumpf- bzw. spitzwinkelig zu den einander gegen-
Uberliegenden Flachseiten 16, 17 bzw. zu den dementsprechenden Grundseiten 20, 22.

[0046] Wie aus Fig. 2 beispielhaft entnehmbar ist, ist die erste Flachseite 16 des Kernelemen-
tes 7 mit der im Querschnitt vergleichsweise langeren, ersten Grundseite 20 dem festigkeitsre-
levanten Obergurt 5 nachstliegend zugeordnet. Die zweite Flachseite 17 des Kernelementes 7,
welche im Querschnitt die vergleichsweise kiirzere, zweite Grundseite 22 bildet, ist dem festig-
keitsrelevanten Untergurt 6 néachstliegend zugeordnet. Das heift, dass das Kernelement 7,
welches zumindest innerhalb von Teilabschnitten seiner Langserstreckung einen trapezférmi-
gen Querschnitt aufweist, quasi ,auf dem Kopf stehend" in den Gleitbrettkdrper 3 integriert ist.
Insbesondere ist das Kernelement 7, welches zumindest im mittleren Langsabschnitt eine im
Wesentlichen trapezférmige Querschnittskontur aufweist, gegengleich zur duBeren, im Wesent-
lichen trapezférmigen Querschnittskontur des Gleitbrettkérpers 3 in den Gleitbrettkérper 3 ein-
gebaut bzw. implementiert, wie dies am besten der beispielhaften Darstellung gemaB Fig. 2 zu
entnehmen ist.

[0047] Bevorzugt ist das Kernelement 7 aus einem Holzwerkstoff gebildet. Dabei kénnen meh-
rere Holzleisten bzw. Holzlamellen zu einem einstlickigen Kernelement 7 verleimt sein. Die
geneigten, seitlichen Schenkelflachen 18, 19 und gegebenenfalls vorhandene Oberflachen-
strukturierungen in Form von Erhebungen bzw. Vertiefungen an der oberen und/oder unteren
Flachseite 16, 17 werden bevorzugt durch Frasvorgange hergestellt. Das aus Holz gebildete
Kernelement 7 stellt bevorzugt ein vorgefertigtes Bauelement dar, welches im Zuge der Ferti-
gung des Gleitbrettkdrpers 3 mit den restlichen Bauelementen zum einstiickigen Verbundkérper
4 zusammengefugt wird. Alternativ zu einem sogenannten Holzkern ist es auch mdglich, ein
Kernelement 7 aus Kunststoff vorzusehen. Ein derartiges Kernelement 7 kann dabei als Hohl-
profil ausgefiihrt sein, um eine méglichst niedrige Masse aufzuweisen. Ein aus Kunststoff gebil-
detes Kernelement 7 kann aber auch durch einen Schaumkern, beispielsweise aus PU-
Schaum, gebildet sein. Auch derartige, zu Holzwerkstoffen alternative Kernelemente 7 weisen
zumindest innerhalb des mittleren L&ngsabschnittes einen im Wesentlichen trapezférmigen
Querschnitt auf, wobei das Kernelement 7 entsprechend den vorhergehenden Darstellungen
invers zur auBeren, im Wesentlichen trapezférmigen Querschnittskontur des Gleitbrettkérpers 3
in den Gleitbrettkdrper 3 integriert wird.

[0048] Diese gegengleiche Ausrichtung der Trapezform des Kernelementes 7 gegeniber der
Trapezform des Gleitbrettkérpers 3 resultiert in produktionstechnischen und baulichen Vorteilen,
wie dies einleitend dargelegt ist.

[0049] Wie weiters am besten aus Fig. 2 ersichtlich ist, ist unter anderem durch die sich nach
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oben hin vergréBernde Querschnittsbreite des Kernelementes 7, insbesondere durch eine Art
von V-Orientierung des im Querschnitt im Wesentlichen trapezférmigen Kernelementes 7,
zumindest ein Zwischenraum 24, 25 zwischen wenigstens einer Langsseitenwand 26, 27 des
Gleitbrettkérpers 3 und der zu dieser Langsseitenwand 26, 27 nachstliegenden Schenkelflache
18, 19 des Kernelementes 7 ausgebildet. Dieser Zwischenraum 24, 25 bleibt dabei im einsatz-
bereiten Zustand des Gleitbrettkérper 3 nicht leer, sondern wird zumindest zum GroBteil mit
einem Full- und Klebemittel 28 ausgefillt. Wesentlich ist dabei, dass sich dieser Zwischenraum
24, 25 zwischen einer seitlichen Schenkelflache 18, 19 des Kernelementes 7 und der nachstlie-
gend zugeordneten Léngsseitenwand 26, 27 des Gleitbrettkdrpers 3 ausgehend vom Obergurt
5 bzw. ausgehend von der Deckschicht 9 in Richtung zum Untergurt 6 bzw. in Richtung zum
Laufflachenbelag 11 in Bezug auf den Querschnitt des Gleitbrettkérpers 3 verbreitert. Diese
Verbreiterung kann dabei, wie schematisch dargestellt, kontinuierlich vorgesehen sein oder
auch diskontinuierlich, insbesondere stufen- oder sprungartig umgesetzt sein. Demzufolge ist
ein im Querschnitt im Wesentlichen keilférmiger Zwischenraum 24, 25 vorgesehen, welcher sich
ausgehend von der Oberseite 8 in Richtung zur Unterseite 10 des Gleitbrettkérpers 3 erweitert
und dabei zumindest groBteils mit Fill- und Klebemittel 28 ausgefillt ist. Dieses Full- und Kle-
bemittel 28 stellt unter anderem zwischen den genannten Komponenten eine adh&sive Verbin-
dung her, um den einstiickigen Verbundkérper 4 zu gewahrleisten.

[0050] Die einander gegeniiberliegenden Langsseitenwénde 26, 27 des Gleitbrettkdrpers 3
kénnen dabei durch eine im Querschnitt im Wesentlichen C-férmige Deckschicht 9 gebildet
sein, wobei die seitlichen Schenkel der im Querschnitt im Wesentlichen C-férmigen Deckschicht
9 zumindest Teilabschnitte der Langsseitenwéande 26, 27 ausbilden. Eine derartige Konstruktion
wird Ublicherweise als ,Cap-Konstruktion" bezeichnet. Wie in Fig. 2 beispielhaft dargestellt,
kénnen die Langsseitenwande 26, 27 aber auch durch baulich eigenstandig ausgebildete,
leistenférmige Seitenwangenelemente 29, 30 gebildet sein. Diese Seitenwangenelemente 29,
30 bilden dabei den seitlichen Abschluss des Gleitbrettkdrpers 3, insbesondere dessen Langs-
seitenwande 26, 27 aus. Darlber hinaus ist es méglich, die L&dngsseitenwande 26, 27 durch
eine Kombination aus Seitenwangenelementen 29, 30 und einer im Querschnitt im Wesentli-
chen U- bzw. C-férmigen Deckschicht 9 zu bilden. Dabei sind Teilabschnitte der Langsseiten-
wande 26, 27 durch Seitenwangenelemente 29, 30 und durch die Schenkelabschnitte einer im
Querschnitt im Wesentlichen U-férmigen Deckschicht 9 gebildet. ZweckmaBig ist aber auch die
in Fig. 2 veranschaulichte Ausflihrungsform, bei welcher baulich eigenstandige Seitenwangen-
elemente 29, 30 in Uberwiegendem Ausmaf die einander gegeniberliegenden Langsseiten-
wande 26, 27 des Gleitbrettkdrpers 3 ausbilden.

[0051] Entsprechend einer zweckmaBigen Ausgestaltung, wie sie in den Fig. 3-5 veranschau-
licht ist, ist vorgesehen, zumindest eine Langsseitenwand 26, 27 durch zumindest zwei Uberei-
nander angeordnete Seitenwangenelemente 29, 29' bzw. 30, 30' zu bilden. Die entsprechenden
Seitenwangenelemente 29, 29' und 30, 30' sind dabei streifen- bzw. leistenartig ausgefiihrt und
bevorzugt aus Kunststoff gebildet. Die entsprechend (ibereinander angeordneten Seitenwan-
genelemente 29, 29' bzw. 30, 30" kdnnen dabei unterschiedliche Héhen- und Langenabmes-
sungen aufweisen. Wahrend sich das untere Seitenwangenelemente 29, 30 Uber den GroBteil
der Langserstreckung des Gleitbrettkdrpers 3 erstrecken kann, ist es zweckmaBig, wenn sich
das obere Seitenwangenelement 29', 30' nur Uber einen Bruchteil der Lange des Gleitbrettkor-
pers 3 erstreckt, wie dies am besten aus Fig. 1 ersichtlich ist. Entsprechend einer vorteilhaften
Ausfihrungsform erstreckt sich das obere Seitenwangenelement 29', 30' bevorzugt in etwa
innerhalb des Montagebereiches der Bindungseinrichtung 2. ZweckméaBigerweise ist das obere
Seitenwangenelement 29', 30', welches auf dem unteren Seitenwangenelement 29, 30 lastlber-
tragend aufliegt, aus einem elastomeren Kunststoff gebildet, wohingegen das untere Seiten-
wangenelement 29, 30 vorzugsweise aus einem Hartkunststoff gebildet ist. Die Héhenerstre-
ckung des wenigstens einen Seitenwangenelementes 29, 29' bzw. 30, 30' entspricht dabei in
etwa dem vertikalen Abstand zwischen dem Obergurt 5 und dem Untergurt 6 bzw. zwischen
dem Obergurt 5 und den seitlichen Kantenelementen 12, 13 des Gleitbrettkdrpers 3.

[0052] Entsprechend einer zweckméBigen Ausgestaltung, wie sie in Fig. 2 veranschaulicht ist,
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ist also zumindest ein Teilabschnitt von wenigstens einer Langsseitenwand 26, 27 des Gleit-
brettkérpers 3 durch zumindest ein leistenférmiges Seitenwangenelement 29, 29', 30, 30' gebil-
det, dessen dem Kernelement 7 zugewandte Innenflache 31, 32 mit der nachstliegenden
Schenkelflache 18, 19 des Kernelementes 7 einen zumindest zum GroBteil mit Fill- und Kle-
bemittel 28 ausgefillten Zwischenraum 24, 25 definiert. Diese in Bezug auf die Breite des Gleit-
brettkérpers 3 einander gegeniberliegenden Zwischenrdume 24, 25 sind also mit Fill- und
Klebemittel 28 ausgefillt, wobei sie sich ausgehend vom Obergurt 5 des Gleitbrettkdrpers 3 in
Richtung zu dessen Untergurt 6 in Bezug auf den Querschnitt des Gleitbrettkérpers 3 verbrei-
tern. Der Querschnitt der Zwischenrdume 24, 25 bzw. des darin eingebetteten, letztendlich
ausgeharteten Keils aus urspriinglich flieBfahigem Fill- und Klebemittel 28 ist somit im Quer-
schnitt im Wesentlichen A-férmig ausgebildet.

[0053] Entsprechend dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel gemaB Fig. 2 ist es zweckmaBig,
wenn die Innenflache 31, 32 des wenigstens einen leistenférmigen Seitenwangenelementes 29,
29' bzw. 30, 30' im Wesentlichen rechtwinkelig zur Laufflache des Laufflachenbelages 11 aus-
gerichtet ist. Das Seitenwangenelement 29, 30 stiitzt sich dabei auf jeweils einem Kantenele-
ment 12, 13 lastiibertragend ab.

[0054] Entsprechend einer zweckmaBigen Ausfiihrung ist vorgesehen, dass der im Querschnitt
im Wesentlichen keilférmige Zwischenraum 24, 25, welcher zumindest zum GroBteil mit dem
Fall- und Klebemittel 28 ausgefillt ist, in seinem dem Obergurt 5 n&chstliegenden, oberen
Endabschnitt stumpf bzw. abgeflacht ausgefihrt ist, insbesondere eine kleinste Querschnitts-
breite 33 von mehr als 0,5 mm, bevorzugt zwischen 0,5 und 5 mm, vorzugsweise etwa 1,5 mm
aufweist.

[0055] Zweckm&Big ist es, wenn die Innenflache 31, 32 der Langsseitenwand 25, 26 und/oder
die Innenflache 31, 32 des leistenférmiges Seitenwangenelementes 29, 29', 30, 30' mit der
nachstliegenden Schenkelflache 18, 19 des Kernelementes 7 einen Keilwinkel 34 zwischen 5°
und 30°, bevorzugt von etwa 20°, einschlie3t.

[0056] Um eine verbesserte stoffschliissige bzw. adhasive Verbindung mit dem Fill- und Kle-
bemittel 28 zu erzielen, ist es zweckmaBig, die Innenflachen 31, 32 der Langsseitenwande 26,
27 und die Innenflachen 31, 32 der leistenférmigen Seitenwangenelemente 29, 29', 30, 30' und
die dazu nachstliegenden Schenkelfldchen 18, 19 des Kernelementes 7 durch eine Oberfla-
chenbearbeitung, insbesondere durch eine abrasive Oberflachenbehandlung aufzurauen, bevor
die genannten Flachen 31, 32; 18, 19 mit dem Full- und Klebemittel 28 in Kontakt treten. Die
entsprechende Aufrauhung dieser Oberflachen erfolgt zweckméBigerweise durch ein Sand-
strahlverfahren, wie dies in Fig. 5 schematisch veranschaulicht wurde.

[0057] Das Full- und Klebemittel 28, welches vorzugsweise auf Basis von Polyurethan herge-
stellt ist, verbindet das Kernelement 7, das wenigstens eine leistenférmige Seitenwangenele-
ment 29, 29', 30, 30', den wenigstens einen Untergurt 6 und den wenigstens einen Laufflachen-
belag 11 zum einstlckigen Verbundkérper 4. Darlber hinaus werden allfallig ausgebildete
Kantenelemente 12, 13 mittels diesem Fill- und Klebemittel 28 adhé&siv an den einstiickigen
Verbundkérper 4 angebunden.

[0058] Gema&B einer zweckméBigen Ausflihrungsform ist der wenigstens eine Untergurt 6 durch
ein metallisches Band 35 gebildet. Dieses Band 35 umfasst bevorzugt eine Mehrzahl von ver-
teilt angeordneten Durchbriichen 36, wie dies in den Fig. 2, 4 schematisch dargestellt wurde.
Diese Durchbriiche 36 stellen Verbindungskanéle 37 zwischen den oberhalb und unterhalb des
metallischen Bandes 35 liegenden Schichten 38, 39 aus Fill- und Klebemittel 28 dar. Diese
Verbindungskanale 37 sind dabei mit dem Fill- und Klebemittel 28 zumindest teilweise ausge-
fullt, sodass sie die oberhalb und unterhalb des Bandes 35 liegenden Schichten 38, 39 aus Fll-
und Klebemittel 28 einstlickig miteinander verbinden. Die Durchbriiche 36 stellen dabei wah-
rend des Fertigungsprozesses Ubergangskanéle dar, sodass eine intensive Einbettung des
quasi gelochten Bandes 35 in das Fiill- und Klebemittel 28 gewahrleistet ist.

[0059] In Fig. 3 ist eine zentrale VerfahrensmaBnahme im Zuge der Herstellung eines vorgefer-

9/20



> dsterreichisches AT 510 843 B1 2012-07-15
V patentamt

tigten Halbfabrikates 40 schematisch veranschaulicht. Ein derartiges, vorbereitend angefertigtes
Halbfabrikat 40 stellt eine Teilkomponente fir die Herstellung eines in Fig. 1 veranschaulichten
Schis 1 bzw. Snowboards dar.

[0060] Dieses Halbfabrikat 40 ist als mehrteilige, einstlickige Teilkomponente ausgefiihrt, wel-
che zumindest die Deckschicht 9, wenigstens einen Teil des festigkeitsrelevanten Obergurtes 5
und wenigstens ein mit der Unterseite des festigkeitsrelevanten Obergurtes 5 stoffschliissig
bzw. adhasiv verbundenes Kernelement 7 eines spéateren Gleitbrettkdrpers 3 umfasst. Der
Obergurt 5 kann dabei beispielsweise ein sogenanntes Prepreg umfassen, welches unter Tem-
peratur- und Druckeinwirkung eine adhasive Verbindung der oberen, ersten Flachseite 16 des
Kernelementes 7 mit dem Obergurt 5 bzw. mit der Deckschicht 9 gewahrleistet.

[0061] Das entsprechende Kernelement 7 ist leistenformig bzw. brettartig ausgebildet und
erstreckt sich in etwa Uber 70 % bis 95 %, bevorzugt iber in etwa 85 % der Nennlange des
herzustellenden Gleitbrettkdrpers. Das Kernelement 7, welches beispielsgemaB durch mehrere,
zu einem einstickigen Kérper miteinander verleimte Holzlamellen 41 gebildet ist, weist eine im
Querschnitt im Wesentlichen trapezférmige Umrisskontur auf. Als Kdrper betrachtet, besitzt das
Kernelement 7 somit eine erste und zweite Flachseite 16, 17, welche im Querschnitt betrachtet
im Wesentlichen parallel zueinander ausgerichtet und durch zwei seitliche Schenkelflachen 18,
19 begrenzt sind, wobei wenigstens eine Schenkelflache 18 oder 19 geneigt, das heiBt von
einem rechten Winkel abweichend zu den Flachseiten 16, 17 ausgerichtet ist. In jenen Teilab-
schnitten der Langserstreckung der Kernelementes 7, in welchen ein trapezférmiger Querschnitt
vorliegt, weist die Querschnittskontur somit eine erste Grundseite 20 mit einer ersten Breite
respektive Lange 21 und eine im Wesentlichen dazu parallele, zweite Grundseite 22 mit einer
zweiten, vergleichsweise kiirzeren Breite respektive Lange 23 auf.

[0062] Wesentlich ist dabei, dass im Zuge der Fertigung des Halbfabrikates 40, wie dies in Fig.
3 beispielhaft veranschaulicht ist, das im Querschnitt trapezférmige Kernelement 7 mit der
Unterseite des festigkeitsrelevanten Obergurtes 5 bzw. der Deckschicht 5 derart stoffschliissig
bzw. adhésiv verbunden wird, dass die erste Flachseite 16 des Kernelementes 7 mit der im
Querschnitt vergleichsweise langeren Grundseite 20 dem festigkeitsrelevanten Obergurt 5
nachstliegend zugeordnet wird, wodurch die vom festigkeitsrelevanten Obergurt 5 abgewandte
Unterseite des Kernelementes 7 durch die zweite Flachseite 17 des Kernelementes 7 mit der im
Querschnitt vergleichsweise kiirzeren Grundseite 22 gebildet wird. Demzufolge wird das Kern-
element 7 derart in das Halbfabrikat 40 implementiert, dass sich dessen Querschnittsbreite
ausgehend von der Deckschicht 9 in Richtung zum spéteren Laufflachenbelag 11 des herzu-
stellenden Gleitbrettkérpers 3 verjlingt, insbesondere kontinuierlich oder diskontinuierlich ver-
schmaélert, wie dies auch einer Zusammenschau der Fig. 2, 3 zu entnehmen ist.

[0063] Entsprechend einer zweckmaBigen MaBnahme ist vorgesehen, dass das vorbereitend
hergestellte Halbfabrikat 40 weiters wenigstens ein leistenférmiges Seitenwangenelement 29,
29', 30, 30" umfasst, welches vor dem Verbinden bzw. vor dem Ergénzen des Halbfabrikates 40
mit den weiteren bzw. komplettierenden Komponenten des letztendlichen Gleitbrettkdrpers 3
ein zusatzlicher Bestandteil des vorgefertigien Halbfabrikates 40 wird. Dieses wenigstens eine
leistenférmige Seitenwangenelement 29, 29', 30, 30', welches bzw. welche zumindest einen
Teilabschnitt von wenigstens einer Langsseitenwand 26, 27 des letztendlichen Gleitbrettkdrpers
3 ausbilden, werden dabei mit wenigstens einem L&ngsseitenrand 42, 43 der Deckschicht 9
oder mit dem an der Unterseite der Deckschicht 9 angeordneten Obergurt 5 verklebt, wie dies
vor allem der schematischen Darstellung gemaB Fig. 3 zu entnehmen ist. Ein derartiger Verkle-
bungsvorgang kann beispielsweise im Zuge eines HeiBpressvorganges oder Kaltklebevorgan-
ges umgesetzt werden.

[0064] Im Zuge des Anfligens bzw. des adhasiven Anbindens von wenigstens einem leisten-
férmigen Seitenwangenelement 29, 29', 30, 30' an die Unterseite des Obergurtes 5 bzw. der
Deckschicht 9 entsteht in Bezug auf das Kernelement 7 ein im Querschnitt im Wesentlichen
keilférmiger Zwischenraum 24, 25, welcher im Zuge der spateren Komplettierung des Halbfabri-
kats 40 zu einem Gleitbrettkérper 3 zumindest zum GroBteil mit Fill- und Klebemittel 28 ausge-
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flllt wird, wie dies aus einer Zusammenschau der Fig. 3, 4 ersichtlich ist. Dieser letztendlich mit
Fill- und Klebemittel 28 ausgefilite, keilférmige Zwischenraum 24, 25 wird dabei in Bezug auf
die Breitenrichtung des Gleitbrettkdérpers 3 im Wesentlichen durch die dem Kernelement 7
zugewandte Innenfldche 31, 32 des wenigstens einen leistenférmigen Seitenwangenelementes
29, 29', 30, 30" und durch die n&chstliegend zugeordnete, geneigte Schenkelflache 18, 19 des
Kernelementes 7 begrenzt, wie dies am besten aus Fig. 4 ersichtlich ist. Demzufolge ist eine
Querschnittsbreite 33, 44 des im Querschnitt im Wesentlichen keilférmigen Zwischenraumes
24, 25 ausgehend von einem dem Obergurt 5 nachstliegenden Endabschnitt in Richtung zu
einem dem Untergurt 6 nachstliegenden Endabschnitt zunehmend gréBer bemessen. Dies wird
primér durch die geneigten Schenkelflachen 18, 19 des Kernelementes 7 erzielt, kann zusétz-
lich aber auch durch entsprechend geneigte Innenflachen 31, 32 der Langsseitenwénde 26, 27
verstarkt werden.

[0065] Wie vor allem in den Fig. 2, 4 schematisch veranschaulicht wurde, ist es zweckmagBig,
die kleinste Querschnittsbreite 33 des im Querschnitt im Wesentlichen keilférmigen Zwischen-
raumes 24, 25 in seinem dem Obergurt 5 n&chstliegenden Endabschnitt mit mehr als 0,5 mm,
bevorzugt zwischen 0,5 mm und 5 mm, vorzugsweise mit etwa 1,5 mm festzulegen.

[0066] Wie in Fig. 5 schematisch veranschaulicht wurde, ist es zweckmaBig, zumindest die
seitlichen Begrenzungsflachen des zur Ausfillung mit Fill- und Klebemittel 28 vorgesehenen,
keilférmigen Zwischenraumes 24, 25, insbesondere die Innenflachen 31, 32 des wenigstens
einen leistenférmigen Seitenwangenelementes 29, 29', 30, 30' und die jeweils nachstliegend
zugewandten Schenkelflachen 18, 19 des Kernelementes 7 an ihren Oberflachen aufzurauen,
bevor diese Zwischenrdume 24, 25 mit dem im Ursprungszustand flie3fahigen Fill- und Klebe-
mittel 28 befillt bzw. ausgefiillt werden. Wie in Fig. 5 schematisch dargestellt, ist es besonders
zweckmaBig, diese Aufrauhung der entsprechenden Oberflachen, welche mit dem Fill- und
Klebemittel 28 in Kontakt kommen sollen, mittels einem abrasiven Behandlungsverfahren
durchzuflihren. Insbesondere ist es zweckmaBig, hierfir ein Sandstrahlverfahren einzusetzen.
Wie an sich bekannt, werden dabei abrasiv wirkende Partikel, beispielsweise Sandkérner oder
sonstige, abrasiv wirkende Partikel unter Einwirkung eines Druckluftstromes gegen die aufzu-
rauenden Oberflachen gerichtet. Dadurch kann vor allem bei Verwendung eines Holzkerns 7
und von L&ngsseitenwanden 26, 27 aus Kunststoff eine verbesserte, insbesondere eine hoch-
feste und zuverlassige, adhdsive Verbindung zwischen dem Kernelement 7 und dem im Ur-
sprungszustand relativ flieBfédhigen bzw. niedrigviskosen Fiill- und Klebemittel 28 erzielt werden.

[0067] Ein vorgefertigtes Halbfabrikat 40, wie es in Fig. 5 exemplarisch veranschaulicht ist, wird
in einem nachfolgenden Verfahrensschritt mit den weiteren fiir den letztendlichen Gleitbrettkér-
per 3 erforderlichen Komponenten, wie dem Laufflachenbelag 11, dem festigkeitsrelevanten
Untergurt 6 und gegebenenfalls mit Kantenelementen 12, 13 verbunden, wie dies in Fig. 4
veranschaulicht wurde. In einem solchen Flige- bzw. Herstellungsprozess fir den Gleitbrettkér-
per 3, wie einen Schi 1 oder ein Snowboard, wird das vorgefertigte Halbfabrikat 40 gemaB Fig.
5 mit den restlichen Komponenten adhésiv zusammengefigt. Dabei wird das vorhergehend
beschriebene Halbfabrikat 40, welches entsprechend den vorherigen Darlegungen hergestellt
oder aufgebaut wurde, mittels einer Pressvorrichtung 45 und zumindest einem Formwerkzeug
46, 47 in zumindest einem nachfolgenden bzw. separaten Presszyklus mit den weiteren, kom-
plettierenden Komponenten des herzustellenden Gleitbrettkdrpers 3, wie dessen Laufflachenbe-
lag 11, dessen festigkeitsrelevanten Untergurt 6 und gegebenenfalls vorgesehenen Kantenele-
menten 12, 13 verbunden. Diese adhésive Verbindung erfolgt vorzugsweise mittels einem bei
Raumtemperatur ausreichend rasch reagierenden bzw. erhartenden, insbesondere bei Raum-
temperatur letztendlich auch aushéartenden Fill- und Klebemittel 28 auf Polyurethan-Basis.
Dieses im Zuge des Fligeprozesses gemanB Fig. 4 relativ flissige Fill- und Klebemittel 28 mit
hoher Fluiditat kann dabei auch kleinste Zwischenrdume ausreichend gut bzw. relativ rasch
erreichen und ausflillen. Die Keilform der Zwischenraume 24, 25 zwischen den Schenkelfldchen
18, 19 des Kernelementes und den Innenflachen 31, 32 der Langsseitenwande 26, 27 beglns-
tigt dabei einen mdglichst hohen Fillgrad dieser Zwischenrdume 24, 25.

[0068] ZweckmaBigerweise ist der in Fig. 4 stark schematisiert dargestellte Flge- bzw.
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Presszyklus zur adhdsiven Verbindung des Halbfabrikates 40 mit den weiteren Komponenten
des herzustellenden Gleitbrettkérpers 3 als Kaltpresszyklus ausgefiihrt. Das heiBt, dass im
Zuge dieses adhasiven Flgeprozesses vorzugsweise keine zusatzliche bzw. keine externe
Energie in den Flgeprozess zugeflihrt wird. Alleinig die bei Raumtemperatur erfolgende, che-
mische Reaktion des Full- und Klebemittels 28 auf Basis von Polyurethan, beispielsweise mit-
tels Modipur ®, ist ausreichend, um einen addquaten Verbindungs- bzw. Verklebungsvorgang
zu erzielen.

[0069] Das Fill- und Klebemittel 28, welches vorzugsweise auf Polyurethan basiert, ist durch
ein im Verarbeitungszustand flieBfahiges bzw. dinnflissiges und unter Raumtemperatur aus-
hartendes, zweikomponentiges Gemisch aus einem Polyol und einem Isocyanat gebildet. Diese
Komponenten werden kurz vor der Verarbeitung bzw. im Zuge der Verarbeitung vermischt und
unter Anwendung eines Einspritzvorganges (RIM) in die formgebenden Formwerkzeuge 46, 47
- Fig. 4 - eingebracht bzw. zwischen die einzelnen Lagen oder Schichten des herzustellenden
Verbundkdpers 4 eingedrickt.

[0070] Das im Ursprungszustand relativ flissige bzw. leicht flieBfahige Fill- und Klebemittel 28
besitzt im ausgeharteten Zustand ein Raumgewicht zwischen 1000 bis 1200 kg/m?®, vorzugs-
weise von in etwa 1100 kg/m°, und eine Harte zwischen 60 bis 90 Shore-D, bevorzugt von in
etwa 70 Shore-D. Die besonders effiziente bzw. wirtschaftliche Aushartung des Fill- und Kle-
bemittels 28 wird unter anderem durch ein Fill- und Klebemittel 28 auf Basis von zu vermi-
schenden Polyolen und Isocyanaten erzielt.

[0071] Dadurch wird erreicht, dass der herzustellende Gleitorettkdrper 3 oder der einstlickige
Verbundkdrper 4 bereits nach einer initialen Reaktions- oder Erhartungszeit des Fill- und Kle-
bemittels 28 zwischen 1 min und 20 min, vorzugsweise zwischen 2 min und 10 min, insbeson-
dere zwischen 3 min und 5 min, aus der Pressvorrichtung 45 entnommen oder aus dem Form-
werkzeug 46, 47 entformt werden kann, ohne dabei erhdhter Gefahr einer Delaminierung zu
unterliegen.

[0072] Gem&B einer weiterfihrenden MaBnahme ist vorgesehen, dass der herzustellende
Gleitbrettkdrper 3 oder der einstlickige Verbundkdrper 4 nach der Entnahme aus der Pressvor-
richtung 45 in etwa bei Raumtemperatur belastungs- und spannungsfrei gelagert wird, und
dabei die Aushartungszeit des Fill- und Klebemittels 28 vor einer weiteren Bearbeitung des
mehrschichtigen Sandwichelementes, insbesondere vor einer schleifenden oder schneidenden
Bearbeitung von Grenzflaichen des Gleitbrettkdrpers 3, abgewartet wird. Bei einer solchen
schleifenden, schneidenden oder spanabhebenden Bearbeitung ist beispielsweise vorgesehen,
die Langsseitenwande 26, 27 des Verbundképers 4 mit gegeniber dem Laufflachenbelag 11
trapezférmig geneigten bzw. in Richtung zum Kernelement 7 leicht geneigt verlaufenden
Langsseitenflachen 14, 15 zu versehen, wie dies in Fig. 2 in vollen Linien bzw. in Fig. 4 mit
strichlierten Linien veranschaulicht wurde. Die Neigung dieser Langsseitenflachen 14, 15 des
Gleitbrettkdrpers 3 in Bezug auf eine vertikale Ebene betragt vorzugsweise zwischen 2°und 6°,
vorzugsweise in etwa 4°.

[0073] Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mégliche Ausflihrungsvarianten eines Schis 1, eines
Halbfabrikats 40 und von diesbeziiglichen Herstellungsverfahren, wobei an dieser Stelle be-
merkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfihrungsvarianten dersel-
ben eingeschrankt ist.

[0074] Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Ver-
sténdnis der Herstellungsprozesse bzw. der Aufbauten diese bzw. deren Bestandieile teilweise
unmaBstabiich und/oder vergrd Bert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

[0075] Die den eigenstandigen erfinderischen Lésungen zugrundeliegende Aufgabe kann der
Beschreibung enthommen werden.

[0076] Vor allem kdnnen die einzelnen in den Fig. 1, 2; 3; 4; 5 gezeigten Ausflhrungen den
Gegenstand von eigensténdigen, erfindungsgemaBen Ldsungen bilden. Die diesbezlglichen,
erfindungsgeméBen Aufgaben und Lésungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu
entnehmen.
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BEZUGSZEICHENAUFSTELLUNG

1 Schi 36 Durchbruch

2 Bindungseinrichtung 37 Verbindungskanal
3 Gleitbrettkorper 38 Schicht

4 Verbundkorper 39 Schicht

5 Obergurt 40 Halbfabrikat

6 Untergurt 41 Holzlamelle

7 Kernelement 42 Langsseitenrand
8 Oberseite 43 Langsseitenrand
9 Deckschicht 44 Querschnittsbreite
10 Unterseite 45 Pressvorrichtung
11 Laufflachenbelag 46 Formwerkzeug

12 Kantenelement 47 Formwerkzeug

13 Kantenelement
14 Langsseitenfldche
15 Langsseitenfldche

16 Flachseite

17 Flachseite

18 Schenkelflache
19 Schenkelflache
20 Grundseite

21 Lange
22 Grundseite
23 Lange

24 Zwischenraum
25 Zwischenraum

26 Langsseitenwand

27 Langsseitenwand

28 Fall- und Klebemittel
29, 29° Seitenwangenelement
30, 30° Seitenwangenelement

31 Innenflache

32 Innenflache

33 Querschnittsbreite

34 Keilwinkel

35 Band
Patentanspriiche

1.

Schi (1) oder Snowboard, umfassend einen mehrschichtigen Gleitbrettkdrper (3) zumindest
bestehend aus wenigstens einem festigkeitsrelevanten Obergurt (5), wenigstens einem
festigkeitsrelevanten Untergurt (6), wenigstens einem dazwischen angeordneten, leisten-
féormigen Kernelement (7), welches im Wesentlichen durch eine erste und eine zweite
Flachseite (16, 17) und durch seitliche Schenkelflachen (18, 19) begrenzt ist und welches
Kernelement (7) zumindest in Teilabschnitten seiner Langserstreckung einen im Wesentli-
chen trapezférmigen Querschnitt mit einer ersten Grundseite (20) mit einer ersten Lange
(21) und einer im Wesentlichen dazu parallelen, zweiten Grundseite (22) mit einer zweiten,
vergleichsweise kirzeren Lange (23) aufweist, wenigstens einer die Oberseite (8) des
Gleitbrettkdrpers (3) ausbildenden Deckschicht (9) und wenigstens einem die Unterseite
(10) des Gleitbrettkdrpers (3) ausbildenden Laufflaichenbelag (11), dadurch gekennzeich-
net, dass die erste Flachseite (16) des Kernelementes (7) mit der im Querschnitt ver-
gleichsweise langeren, ersten Grundseite (20) dem festigkeitsrelevanten Obergurt (5)
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nachstliegend zugeordnet ist, und die zweite Flachseite (17) mit der im Querschnitt ver-
gleichsweise kirzeren, zweiten Grundseite (22) dem festigkeitsrelevanten Untergurt (6)
nachstliegend zugeordnet ist.

2. Schi oder Snowboard nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sich ein zumin-
dest zum GroBteil mit Fill- und Klebemittel (28) ausgefillter Zwischenraum (24, 25) zwi-
schen wenigstens einer Langsseitenwand (26, 27) des Gleitbrettkdrpers (3) und der zu die-
ser Langsseitenwand (26, 27) nachstliegenden Schenkelflache (18, 19) des Kernelementes
(7) ausgehend vom Obergurt (5) des Gleitbrettkérpers (3) in Richtung zu dessen Untergurt
(6) in Bezug auf den Querschnitt des Gleitbrettkdrpers (3) verbreitert.

3. Schi oder Snowboard nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein
Teilabschnitt von wenigstens einer Langsseitenwand (26, 27) des Gleitbrettkdrpers (3)
durch zumindest ein leistenférmiges Seitenwangenelement (29, 29', 30, 30') gebildet ist,
dessen dem Kernelement (7) zugewandte Innenflache (31, 32) mit der nachstliegenden
Schenkelflache (18, 19) des Kernelementes (7) einen zumindest zum GroBteil mit Fill- und
Klebemittel (28) ausgefillten Zwischenraum (24, 25) definiert, wobei sich dieser Zwischen-
raum (24, 25) ausgehend vom Obergurt (5) des Gleitbrettkdrpers (3) in Richtung zu dessen
Untergurt (6) in Bezug auf den Querschnitt des Gleitbrettkdrpers (3) verbreitert.

4. Schi oder Snowboard nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass der zu-
mindest zum GroBteil mit dem Fill- und Klebemittel (28) ausgefiillte, im Querschnitt im we-
sentlichen keilférmige Zwischenraum (24, 25) in seinem dem Obergurt (5) nachstliegen-
den, oberen Endabschnitt stumpf ausgefiihrt ist, insbesondere eine Querschnittsbreite (33)
von mehr als 0,5 mm, bevorzugt zwischen 0,5 mm und 5 mm, vorzugsweise etwa 1,5 mm
aufweist.

5. Schi oder Snowboard nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Innen-
flache (31, 32) der Langsseitenwand (26, 27) und/oder die Innenflache (31, 32) des leisten-
formigen Seitenwangenelementes (29, 29', 30, 30') mit der n&chstliegenden Schenkelfla-
che (18, 19) des Kernelementes (7) einen Keilwinkel (34) zwischen 5° und 30°, bevorzugt
von etwa 20° einschlieBt.

6. Schi oder Snowboard nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Innen-
flache (31, 32) der Langsseitenwand (26, 27) und/oder die Innenflache (31, 32) des we-
nigstens einen leistenférmigen Seitenwangenelementes (29, 29', 30, 30') und die dazu
n&chstliegende Schenkelflache (18, 19) des Kernelementes (7) durch eine Oberflachenbe-
handlung, insbesondere durch abrasive Oberflichenbehandlung, aufgeraut sind, bevor
diese Flachen mit dem Fill-und Klebemittel (28) in Kontakt treten, sodass eine verbesserte
adhasive Verbindung mit dem Fiill- und Klebemittel (28) geschaffen ist.

7. Schi oder Snowboard nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Innenflache
(31, 32) des wenigstens einen leistenférmigen Seitenwangenelementes (29, 29', 30, 30') im
Wesentlichen rechtwinkelig zur Lauffldche des Laufflachenbelages (11) ausgerichtet ist.

8. Schi oder Snowboard nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Fiill- und
Klebemittel (28) das Kernelement (7), das wenigstens eine leistenférmige Seitenwangen-
element (29, 29', 30, 30"), den wenigstens einen Untergurt (6), den wenigstens einen Lauf-
flachenbelag (11) sowie den Laufflachenbelag (11) seitlich begrenzende Kantenelemente
(12, 13) zu einem einstiickigen Verbundkérper (4) adhasiv miteinander verbindet.

9. Schi oder Snowboard nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der wenigstens
eine Untergurt (6) durch ein metallisches Band (35) gebildet ist, welches eine Mehrzahl von
verteilt angeordneten Durchbriichen (36) aufweist, welche Durchbriche (36) Verbindungs-
kanale (37) zwischen oberhalb und unterhalb des metallischen Bandes (35) liegenden
Schichten (38, 39) aus Fill- und Klebemittel (28) ausbilden, wobei diese Verbindungskana-
le (37) mit dem Fill- und Klebemittel (28) zumindest teilweise ausgefillt sind.

10. Schi oder Snowboard nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Fill-
und Klebemittel (28) auf einem modifizierten Polyurethan-System basiert, insbesondere
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durch ein im Verarbeitungszustand flieBfahiges und unter Raumtemperatur aushértendes,
zweikomponentiges Gemisch aus Polyolen und Isocyanaten gebildet ist.

Verfahren zur Herstellung eines vorgefertigten Halbfabrikates (40), welches Halbfabrikat
(40) eine Teilkomponente fir die Herstellung eines Schis (1) oder Snowboards bildet, wo-
bei das Halbfabrikat (40) als einstiickige Teilkomponente ausgebildet wird, welche zumin-
dest eine Deckschicht (9), wenigstens einen Teil eines festigkeitsrelevanten Obergurtes
(5), und wenigstens ein mit der Unterseite des festigkeitsrelevanten Obergurtes (5) adhasiv
verbundenes Kernelement (7) umfasst, welches Kernelement (7) leistenférmig ausgebildet
und im Wesentlichen durch eine erste und zweite Flachseite (16, 17) und durch seitliche
Schenkelflachen (18, 19) begrenzt ist, und welches Kernelement (7) in Bezug auf einen
letztendlich hergestellten Gleitbrettkérper (3) in Form eines Schis (1) oder Snowboards
zwischen dessen festigkeitsrelevanten Obergurt (5) und dessen festigkeitsrelevanten Un-
tergurt (6) angeordnet ist, und welches Kernelement (7) zumindest in Teilabschnitten sei-
ner Langserstreckung einen im Wesentlichen trapezférmigen Querschnitt mit einer ersten
Grundseite (20) mit einer ersten Lange (21) und einer im Wesentlichen dazu parallelen,
zweiten Grundseite (22) mit einer zweiten, vergleichsweise kiirzeren Lénge (23) aufweist,
und welches Halbfabrikat (40) in einem nachfolgenden Verfahrensschritt mit weiteren fir
den letztendlichen Gleitbrettkdrper (3) erforderlichen Komponenten, wie Laufflichenbelag
(11) und festigkeitsrelevanter Untergurt (6), verbunden wird, gekennzeichnet durch Aus-
richten des genannten Kernelementes (7) in Bezug auf die Unterseite des festigkeitsrele-
vanten Obergurtes (5) derart, dass die erste Flachseite (16) des Kernelementes (7) mit der
im Querschnitt vergleichsweise langeren, ersten Grundseite (20) dem festigkeitsrelevanten
Obergurt (5) nachstliegend zugeordnet wird, sodass die vom festigkeitsrelevanten Obergurt
(5) abgewandte Unterseite des Kernelementes (7) durch die zweite Flachseite (17) mit der
im Querschnitt des Kernelementes (7) vergleichsweise kiirzeren, zweiten Grundseite (22)
gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass das Halbfabrikat (40) we-
nigstens ein leistenférmiges Seitenwangenelement (29, 29', 30, 30') umfasst, welches vor
dem Verbinden des Halbfabrikates (40) mit den weiteren Komponenten des letztendlichen
Gleitbrettkdrpers (3) ein adhasiv angebundener Bestandteil des vorgefertigten Halbfabrika-
tes (40) wird, wobei das wenigstens eine leistenférmige Seitenwangenelement (29, 29', 30,
30') vorgesehen ist, um zumindest einen Teilabschnitt von wenigstens einer Langsseiten-
wand (26, 27) des letztendlichen Gleitbrettkérpers (3) zu bilden, indem das wenigstens ei-
ne leistenférmige Seitenwangenelement (29, 29', 30, 30') mit wenigstens einem Langssei-
tenrand (42, 43) der Deckschicht (9) oder mit dem an der Unterseite der Deckschicht (9)
angeordneten Obergurt (5) verklebt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen wenigstens einem
leistenférmigen Seitenwangenelement (29, 29', 30, 30') und dem Kernelement (7) ein im
Querschnitt im Wesentlichen keilférmiger, zumindest zum GroBteil mit Fill- und Klebemittel
(28) ausgefiillter Zwischenraum (24, 25) gebildet wird, welcher in Bezug auf die Breiten-
richtung des Gileitbrettkérpers (3) durch die dem Kernelement (7) zugewandte Innenflache
(31, 32) des wenigstens einen leistenférmigen Seitenwangenelementes (29, 29', 30, 30)
und durch die nachstliegend zugeordnete Schenkelflache (18, 19) des Kernelementes (7)
begrenzt wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest die Innenflachen
(31, 32) des wenigstens einen leistenférmigen Seitenwangenelementes (29, 29', 30, 30
und die Schenkelflachen (18, 19) des Kernelementes (7) aufgeraut werden, bevor die da-
zwischen ausgebildeten Zwischenraume (24, 25) mit dem Fill- und Klebemittel (28) befillt
werden.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass das Aufrauen mittels einem
abrasiven Oberflachen-Behandlungsverfahren, insbesondere einem Sandstrahlverfahren,
vorgenommen wird.
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Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass eine Querschnittsbreite (33,
44) des wenigstens einen im Querschnitt im Wesentlichen keilférmigen Zwischenraumes
(24, 25) ausgehend von dem dem Obergurt (5) néchstliegenden Endabschnitt in Richtung
zu dem dem Untergurt (6) nachstliegenden Endabschnitt zunehmend gréBer bemessen
wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass eine kleinste Querschnitts-
breite (33) des im Querschnitt im Wesentlichen keilférmigen Zwischenraumes (24, 25) in
seinem dem Obergurt (5) nachstliegenden Endabschnitt mit mehr als 0,5 mm, bevorzugt
zwischen 0,5 mm und 5 mm, vorzugsweise etwa 1,5 mm festgelegt wird.

Halbfabrikat (40), welches eine Teilkomponente fiir die Herstellung eines Schis (1) oder
Snowboards bildet, wobei das Halbfabrikat (40) als einstlickige Teilkomponente ausgebil-
det ist, welche zumindest eine Deckschicht (9), wenigstens einen Teil eines festigkeitsrele-
vanten Obergurtes (5), und wenigstens ein mit der Unterseite des festigkeitsrelevanten
Obergurtes (5) adhasiv verbundenes Kernelement (7) umfasst, welches Kernelement (7)
leistenférmig ausgebildet und im Wesentlichen durch eine erste und zweite Flachseite (16,
17) und durch seitliche Schenkelflachen (18, 19) gebildet ist, und welches Kernelement (7)
in Bezug auf einen letztendlich hergestellten Gleitbrettkdrper (3) in Form eines Schis (1)
oder Snowboards zwischen dessen festigkeitsrelevanten Obergurt (5) und dessen festig-
keitsrelevanten Untergurt (6) angeordnet ist, und welches Kernelement (7) zumindest in
Teilabschnitten seiner Langserstreckung einen im Wesentlichen trapezférmigen Quer-
schnitt mit einer ersten Grundseite (20) mit einer ersten Lange (21) und einer im Wesentli-
chen dazu parallelen, zweiten Grundseite (22) mit einer zweiten, vergleichsweise kirzeren
Lange (23) aufweist, und welches Halbfabrikat (40) in einem nachfolgenden Verfahrens-
schritt mit weiteren fur den letztendlichen Gleitbrettkérper (3) erforderlichen Komponenten,
wie Laufflachenbelag (11) und festigkeitsrelevanter Untergurt (6), verbunden wird, insbe-
sondere aufgebaut nach einem oder mehreren der Anspriiche 11 bis 17, gekennzeichnet
durch Zuordnung des genannten Kernelementes (7) zur Unterseite des festigkeitsrelevan-
ten Obergurtes (5) derart, dass die erste Flachseite (16) des Kernelementes (7) mit der im
Querschnitt vergleichsweise langeren, ersten Grundseite (20) dem festigkeitsrelevanten
Obergurt (5) nachstliegend zugeordnet ist, sodass die vom festigkeitsrelevanten Obergurt
(5) abgewandte Unterseite des Kernelementes (7) durch die zweite Flachseite (17) mit der
im Querschnitt des Kernelementes (7) vergleichsweise kirzeren, zweiten Grundseite (22)
gebildet ist.

Verfahren zur Herstellung eines Gleitbrettkdrpers (3), wie einen Schi (1) oder ein Snow-
board, bei welchem eine Mehrzahl von Elementen umfassend wenigstens eine Deck-
schicht (9), wenigstens einen festigkeitsrelevanten Obergurt (5), wenigstens einen festig-
keitsrelevanten Untergurt (6), wenigstens ein zwischen dem Obergurt (5) und dem Unter-
gurt (6) angeordnetes Kernelement (7), wenigstens einen Laufflachenbelag (11), und we-
nigstens ein Seitenwangenelement (29, 29', 30, 30') durch zumindest einen Press- und Fi-
gevorgang zu einem einstickigen Verbundkérper (4) adhdsiv miteinander verbunden wer-
den, dadurch gekennzeichnet, dass ein nach einem oder mehreren der Anspriiche 11 bis
17 angefertigtes Halbfabrikat (40) oder ein gemaB Anspruch 18 aufgebautes Halbfabrikat
(40) vorbereitet wird und dieses vorgefertigte Halbfabrikat (40) mittels einer Pressvorrich-
tung (45) und zumindest einem Formwerkzeug (46, 47) in zumindest einem nachfolgenden,
separaten Presszyklus mit den weiteren Komponenten des herzustellenden Gileitbrettkér-
pers (3), wie dessen Laufflaichenbelag (11) und dessen festigkeitsrelevanten Untergurt (6),
adhésiv verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindung mittels
einem bei Raumtemperatur reagierenden, insbesondere bei Raumtemperatur aushéarten-
den Fill- und Klebemittel (28) auf Basis von Polyurethan erfolgt.

16 /20



P

21.
22.

23.

24.

{isterreichisches AT 510 843 B1 2012-07-15

patentamt

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass der Presszyklus zur adhasi-
ven Verbindung des Halbfabrikates (40) mit den weiteren Komponenten des herzustellen-
den Gleitbrettkdrpers (3) als Kaltpresszyklus ausgefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass der Pressvorrichtung (45)
oder deren Formwerkzeug (45, 46) im Zuge des Kaltpresszyklus keine externe thermische
Energie oder keine zusatzliche Heizleistung zugefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass der herzustellende Gileit-
brettkdrper (3) oder der einstiickige Verbundkérper (4) nach einer initialen Reaktions- oder
Erhdrtungszeit eines zugefihrten Fill- und Klebemittels (28) zwischen 1 min und 20 min,
vorzugsweise zwischen 2 min und 10 min, insbesondere zwischen 3 min und 5 min, aus
der Pressvorrichtung (45) enthommen oder aus dem Formwerkzeug (46, 47) entformt wird.

Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass der herzustellende Gleit-
brettkdrper (3) oder der einstlickige Verbundkdrper (4) nach der Entnahme aus der Press-
vorrichtung (45) in etwa bei Raumtemperatur belastungs- und spannungsfrei gelagert wird,
und dabei die Aushartungszeit des Full-und Klebemittels (28) vor einer weiteren Bearbei-
tung des mehrschichtigen Verbundkérpers (4), insbesondere vor einer schleifenden oder
schneidenden Bearbeitung von Grenzflichen des Gleitbrettkdrpers (3), abgewartet wird.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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