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(54) Ski oder Snowboard sowie Verfahren zu dessen Herstellung

(57) Die Erfindung betrifft einen Ski (1) oder ein

der wenigstens einen Deckschicht (9) Ist wenigstens

Snowboard, umfassend einen mehrschichtigen Fig-1
Gleitbrettkorper (3) mit einer aulderen Deckschicht (9)
aus Kunststoffmaterial. In einer vom Kernelement des
Gleitbrettkorpers (3) abgewandten Oberflache (18)

eine Vertiefung (19) eingepragt. In der wenigstens
einen Vertiefung (19) sind zumindest zweli Iin Richtung

der L&angsachse (16) zueinander distanziert — -—-__. :

angeordnete Plattchen (23) eingeklebt, welche
Plattchen (23) aus einem Material gebildet sind,

welches einen hoheren Elastizitatsmodul aufweist als

das Kunststoffmaterial der Deckschicht (9). Dadurch
kann das Schwingungs- bzw. Dampfungsverhalten
des Gleitbrettkorpers (3) positiv beeinflusst werden.
Zudem ist ein Verfahren zum Herstellen eines solchen
SKi (1) oder Snowboard angegeben.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Ski oder ein Snowboard, sowie ein Verfahren zum Herstellen
eines Skis oder Snowboards.

[0002] Die EP 0972544 A1 und die FR 2882269 A1 beschreiben jewells einen Ski oder ein Snow-
board, umfassend einen mehrschichtigen Gleitbrettkorper, welcher einen Obergurt und einen Un-
tergurt, ein dazwischen angeordnetes Kernelement, eine die Oberseite des Gleitbrettkorpers aus-
bildende Deckschicht und einen die Unterseite des Gleitbrettkorpers ausbildenden Laufflachen-
belag aufweist. In einer vom Kernelement abgewandten Oberflache der wenigstens einen Deck-
schicht ist wenigstens eine Vertiefung eingepragt, in welcher eine einteilige Platte bzw. ein mehr-
telliges Plattchen aus zwel zueinander unterschiedlichen Materialien angeordnet ist, und welche
Platte bzw. welches Plattchen die Grundflache der Vertiefung in Langsrichtung des Gleitbrettkor-
pers spaltfrel austullt bzw. vollstandig bedeckt.

[0003] Die FR 2748399 A1 offenbart einen Ski mit einer an dessen Oberseite angeordneten Vor-
richtung zur Schwingungsdampfung. Diese Vorrichtung umfasst zumindest zwei in Schilangsrich-
tung unmittelbar aufeinanderfolgende Schwingungsdampferanordnungen, die jeweils aus einer
Schicht aus viskoelastischem Material und einer starren Halteplatte bestehen. Die Unterseite die-
ses viskoelastischen Materials ist am Ski befestigt, und die Oberseite dieses viskoelastischen
Materials ist an den starren Halteplatten befestigt. Diese Halteplatten sind entweder paarweise
starr miteinander verbunden oder in Bezug auf die Skilangsrichtung bei unbelastetem Skikorper
spaltfrei aneinander gereiht, sodass sich die Halteplatten der Schwingungsdampferanordnungen
bei Durchbiegungsbelastungen des Skis gegenseitig abstutzen bzw. bei Entlastung des Skis von-
einander abstof3en. Durch die starre Kopplung der einzelnen Halteplatten oder durch die spalt-
freie Aneinanderreihung der starren Halteplatten wird bei Durchbiegungen des Ski eine Scher-
kraft auf die darunter liegenden Schichten aus viskoelastischem Material ausgeubt. Diese be-
kannten Ausgestaltungen sind jedoch nur bedingt praxistauglich. AuBerdem ist deren Schaffung
aufwandig und kostenintensiv.

[0004] Die FR 2616340 A1 beschreibt einen Ski mit einem langlichen Skikorper, wobeil zumindest
auf dessen Oberseite eine Deckschicht ausgebildet ist. An der Oberseite des Skikorpers ist ein
Schwingungsdampfer ausgebildet, der aus einer Schicht aus viskoelastischem Material besteht,
die von einer starren Platte Uberragt wird. Der Schwingungsdampfer ist direkt in einer Aussparung
In der Deckschicht angeordnet. Die Oberseite der Platte liegt in der gleichen Ebene wie die Ober-
seite der Deckschicht. Durch die Aussparung in der Deckschicht ist der Schwingungsdampfer
naher am Skikorper und soll so der Schwingungsdampfer seine Aufgabe besser erfullen konnen.
Zudem neigt der Schwingungsdampfer nicht dazu, Schnee anzusammeln, oder die beiden Skier
eines Skipaares beim unbeabsichtigten Uberkreuzen der Skier gegenseitig zu verhaken. Auch
hier sind die Funktionswirksamkeit des Schwingungsdampfers, die Robustheit und die Herstell-
barkeit des Skikorpers nur bedingt zufriedenstellend.

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, die Nachteile des Standes der Technik zu
Uberwinden und einen Ski bzw. ein Snowboard, sowie ein Verfahren zu dessen Herstellung zur
Verflgung zu stellen, mittels derer bei moglichst geringem Aufwand eine effiziente Dampfung von
Biegeschwingungen des Skikorpers ermoglicht ist.

[0006] Diese Aufgabe wird durch einen Ski bzw. ein Snowboard und durch ein Herstellungsver-
fahren gemal3 den Anspruchen gelost.

[0007] Der erfindungsgemafe Ski bzw. das erfindungsgemaie Snowboard umfasst einen mehr-
schichtigen Gleitbrettkorper, der eine in Richtung seiner Lange verlaufende Langsachse definiert
bzw. aufweist. Der GleitbrettkOrper umfasst wenigstens einen festigkeitsrelevanten Obergurt, we-
nigstens einen festigkeitsrelevanten Untergurt, wenigstens ein dazwischen angeordnetes Kern-
element, wenigstens eine die Oberseite des Gleitbrettkorpers ausbildende Deckschicht aus ei-
nem Kunststoffmaterial, und wenigstens einen die Unterseite des Gleitbrettkorpers ausbildenden
Laufflachenbelag. In einer vom Kernelement abgewandten Oberflache der wenigstens einen
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Deckschicht ist wenigstens eine Vertiefung eingepragt bzw. eingeformt. Diese wenigstens eine
Vertiefung kann vorzugsweise wannenartig bzw. im Querschnitt im Wesentlichen trapezformig
ausgeformt sein. In der wenigstens einen Vertiefung sind zumindest zwei, vorzugsweise zumin-
dest drel, in Richtung der Langsachse zueinander distanziert angeordnete Plattchen eingeklebt.
Diese Plattchen sind aus einem Material gebildet, dessen Elastizitatsmodul hoher ist, als der
Elastizitatsmodul des Kunststoffmaterials der Deckschicht des Gleitbrettkorpers.

[0008] Der erfindungsgemane Ski bzw. das erfindungsgemaie Snowboard bringt den Vorteil ei-
nes gunstigen Kosten- zu Wirkungsverhaltnisses mit sich. Die zumindest zwei in die Vertiefung
eingeklebten Plattchen beeinflussen das Schwingungsverhalten des GleitbrettkOrpers positiv.
Insbesondere kann dadurch das Ruckstellverhalten des Gleitbrettkorpers nach einer elastischen
Verformung, insbesondere nach einer elastischen Durchbiegung seiner Langsachse, verbessert
werden. Die quasi seriell angeordneten, in Langsrichtung des GleitbrettkOrpers zueinander dis-
tanzierten Plattchen bewirken eine effektive Dampfung von Schwingungen des Gleitbrettkorpers
bei mehreren wahrend der Benutzung des Gleitbrettkorpers auftretenden Schwingungsfrequen-
zen bzw. innerhalb mehrerer Frequenzbereiche der mechanischen Schwingungen. In vorteilhaf-
ter Art und Weise werden dabel die Biegeschwingungen der Deckschicht des Gleitbrettkorpers,
welche durch wechselweise Zug- und Druckbeanspruchungen der Deckschicht in Zusammen-
hang mit elastischen Biegungen des GleitbrettkOrpers verursacht werden, besonders wirkungs-
voll gedampft bzw. hintan gehalten. Dies wird durch die in die Vertiefung eingesetzten und unmit-
telbar auf die Deckschicht fest aufgeklebten Plattchen erzielt. Auch die ortliche Distanzierung der
einzelnen Plattchen - und somit deren Uberwiegend voneinander unabhangige Wirkungsentfal-
tung - hat uberraschend vorteilhafte Auswirkungen auf das Schwingungsverhalten des Gleitbrett-
korpers. Dies ist dadurch erklarbar, dass die einzelnen Plattchen unterschiedlichen Schwingungs-
knotenpunkten des Gleitbrettkorpers nachstliegend zugeordnet sind bzw. auf deren Position In
Langsrichtung des Gleitbrettkorpers Einfluss haben. Zudem weist ein erfindungsgemafier Ski
bzw. ein erfindungsgemafies Snowboard eine hohe Robustheit auf, nachdem die zumindest teil-
weise vertieft angeordneten Plattchen vor unerwlnschter Ablosung gut geschuzt sind. Daruber
hinaus konnen die entsprechenden technischen MalBnahmen zur Schwingungsdampfung des
Gleitbrettkorpers relativ kostengunstig implementiert werden, was die Wirtschaftlichkeit des an-
gegebenen Gleitbrettkorpers begunstigt.

[0009] Des Weiteren kann es zweckmafig sein, wenn die Plattchen jewells eine Schichtdicke
zwischen 0,05 mm und 2 mm, vorzugsweise zwischen 0,1 mm und 1 mm aufweisen. Dadurch
kann eine prozessstabile und qualitativ hochwertige Einbettung in die wenigstens eine Vertiefung
In der Oberseite der Deckschicht erzielt werden. Dennoch ist ein markanter Einfluss auf das
Schwingungs- bzw. Dampfungsverhalten des langgestreckten Gleitbrettkorpers erzielbar.

[0010] Ferner konnen die Plattchen aus Metall, insbesondere aus nichtrostendem Stahl, Alumi-
nium, oder einer Metalllegierung mit Hauptbestandtell Eisen gebildet sein. Durch den im Vergleich
zur aulBeren Deckschicht des Gleitbrettkorpers besonders hohen Elastizitatsmodul haben derar-
tige Plattchen einen hohen Einfluss auf das Schwingungsverhalten des Gleitbrettkorpers. Dar-
uber hinaus konnen Plattchen aus Metall relativ dinn ausgefuhrt werden und trotzdem einen
hohen Einfluss auf das Schwingungsverhalten bzw. auf die Dampfungswirkung gegentber
Schwingungen bieten.

[0011] Alternativ kann vorgesehen sein, dass die Plattchen aus einem zur Deckschicht unter-
schiedlichen Kunststoffmaterial oder aus einem Carbon-Verbundwerkstoff gebildet sind. Dadurch
kann aus einer hohen Bandbreite an Elastizitatsmodulen gewahlt werden. Zudem kann eine
hochfeste Verklebung mit der Deckschicht erreicht werden. Weiters konnen unerwinschte plas-
tische Verformungen der Randabschnitte bzw. Dellen an den Kantenbereichen der Plattchen
auch bei intensiver Beanspruchung des Gleitbrettkorpers hintan gehalten werden.

[0012] Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, gemafl welcher eine aul3ere Deckflache der Platt-
chen flachenbundig oder geringfugig vertieft zu der au3eren Oberflache der Deckschicht in einem
Randbereich um die Vertiefung ausgebildet ist. Dadurch kann in einfacher und eftektiver Art und
Weise die Robustheit gegenuber unerwunschten Ablosungen oder plastischen Verformungen der
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eingeklebten Plattchen verbessert werden.

[0013] Gemal3 einer Weiterbildung ist es moglich, dass eine Breite der Plattchen zwischen zu-
mindest 20% bis maximal 80%, vorzugsweise etwa 33%, einer Breite des Gleitbrettkorpers in
seinem Langsabschnitt mit der Vertiefung betragt. Dadurch ist es moglich, eine optimal reprodu-
zierbare, vorzugsweise wannenartige, mit der Deckschicht einteilig ausgeformte Vertiefung in der
Deckschicht auszubilden. Zudem konnen derartige Plattchen einen markanten Einfluss auf das
Schwingungsverhalten des GleitbrettkOrpers ausuben.

[0014] Ferner kann es zweckmal3ig sein, wenn sich die Plattchen uber mehr als 10%, insbeson-
dere zwischen 15% und 70%, vorzugsweise zwischen 20% und 50%, der Lange des Gleitbrett-
korpers erstrecken. Auch dadurch konnen derartige Plattchen einen markanten Einfluss auf das
Schwingungsverhalten des Gleitbrettkorpers ausuben.

[0015] Dartber hinaus kann vorgesehen sein, dass die eingeklebten Plattchen mehr als 70%,
vorzugsweise zwischen 80% und 98%, einer Grundflache der Vertiefung tberdecken. Dadurch
ist eine relativ intensive Ausfiillung bzw. eine nahezu vollflichige Uberdeckung der Grundflache
der Vertiefung geschaffen. Dadurch kann eine hohe Wirksamkeit der Anordnung hinsichtlich
Schwingungsverhalten und Einfluss auf die Biegesteifigkeitskennlinie des Gleitbrettkorpers erzielt
werden. Daruber hinaus wird dadurch ein verringertes Risiko bezuglich unerwtnschter Ablosun-
gen erreicht.

[0016] Des Welteren kann vorgesehen sein, dass eine Distanz zwischen in Langsrichtung des
Gleitbrettkorpers unmittelbar aufeinanderfolgender Plattchen zwischen 1 mm und 20 mm, insbe-
sondere zwischen 2 mm und 10 mm, vorzugsweise zwischen 3 mm und 5 mm, betragt. Diese
Werte beziehen sich dabei auf den unbelasteten Zustand bzw. auf den Ruhezustand des Gleit-
brettkorpers. Auch dadurch kann eine hohe Wirksamkeit der aufgeklebten Plattchen hinsichtlich
Schwingungsverhalten und Einfluss auf die Biegesteifigkeitskennlinie des Gleitbrettkorpers erzielt
werden.

[0017] Gemal3 einer vorteilhaften Ausfuhrungsform ist es moglich, dass eine Kleberschicht, ins-
besondere ein Acrylat-Klebstoff, zur dauerhaften bzw. permanenten Verbindung der Plattchen
mit einer Grundflache der Vertiefung vorgesehen ist und diese Kleberschicht ausschlie3lich in-
nerhalb einer aul3eren Umgrenzungskontur der Plattchen ausgebildet ist. Eine solche Klebever-
bindung bietet gegenuber einer Schraubverbindung den Vortell einer grof3- bzw. vollflachigen
Verbindung gegentber dem Gleitbrettkorper. Daruber hinaus wird dadurch eine Durchsetzung
der oberen Schichten des Gleitbrettkorpers vermieden und die Problematik des Eindringens von
Feuchtigkeit in den Aufbau des Gleitbrettkorpers moglichst gering gehalten. Von Vortell ist wei-
ters, dass die Montage rasch und prozesssicher vorgenommen werden kann. Insbesondere wird
es kaum bzw. gar nicht zu einem Vorragen bzw. Uberstehen von Kleber gegentber der Grund-
flache der Plattchen kommen. Optische oder mechanische Beeintrachtigungen der Deckschicht
werden so hintan gehalten.

[0018] Von Vortell ist es auch, wenn diese Kleberschicht bzw. eine zusatzliche Kleberschicht,
welche zur dauerhaften Verbindung der Plattchen mit einer Grundflache der Vertiefung vorgese-
hen ist, eine geringere Schichtdicke aufweist, als eine Schichtdicke der Plattchen betragt.
Dadurch kann die Aufbauhohe der Plattchen gegentber der Oberseite des Ski gering gehalten
werden, wodurch die Abrei3festigkeit bzw. Ablosungssicherheit der Plattchen gesteigert werden
kann. Insbesondere kann so ein robuster, schwingungsgedampfter und zugleich moglichst wirt-
schaftlicher Aufbau des GleitbrettkOrpers erzielt werden.

[0019] Zweckmallig ist es auch, wenn die Plattchen eine im Wesentlichen rechteckige Umgren-
zungskontur aufweisen. Vor allem die Eckabschnitte dieser Plattchen konnen dabei abgerundet
ausgefuhrt sein. Eine solche Flachenbedeckung der Kunststoff-Decksicht des Gleitbrettkorpers
mit den einzelnen Plattchen erbringt eine hohe Effizienz in Bezug auf die resultierende Damp-
fungswirkung von Biegeschwingungen des Gleitbrettkorpers bzw. seiner aul3eren Deckschicht.

[0020] Die Aufgabe der Erfindung wird auch durch das anspruchsgemalfe Verfahren zur Herstel-
lung eines Skis oder Snowboards, insbesondere eines Skis oder Snowboards gemal den An-
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spruchen, gelost. Ein solcher letztendlich hergestellter Ski bzw. ein solches Snowboard umfasst

einen mehrschichtigen Gleitbrettkorper, der eine in Richtung seiner Lange verlaufende Langs-

achse definiert und welcher nach dessen Komplettierung zumindest folgende Komponenten um-
fasst:

- wenigstens einen festigkeitsrelevanten Obergurt,

- wenigstens einen festigkeitsrelevanten Untergurt,

- wenigstens ein dazwischen angeordnetes Kernelement,

- wenigstens eine die Oberseite des Gleitbrettkorpers ausbildende Deckschicht aus einem Kunst-
stoffmaterial, und

- wenigstens einen die Unterseite des Gleitbrettkorpers ausbildenden Laufflachenbelag.

Das Herstellungsverfahren eines solchen Skis oder Snowboards bzw. eines hierfur erforderlichen

Halbfabrikats oder Vorprodukts umfasst die folgenden Verfahrensschritte:

- Bereitstellen eines Halterahmens mit Durchbrichen oder Aufnahmen in welchen zumindest
zwel, vorzugsweise zumindest drel, zueinander distanziert angeordnete Plattchen vorbestimmt
positioniert bzw. positionsgenau gehaltert sind;

- Einbringen des Halterahmens mitsamt den damit gehalterten Plattchen in eine Heizpresse und
Positionieren des Halterahmens mitsamt den damit gehalterten Plattchen an einer vorbestimm-
ten Position relativ zur Deckschicht;

- Aktvieren der Heizpresse und Eindrucken des Halterahmens mitsamt den Plattchen in die Deck-
schicht, sodass in der Deckschicht wenigstens eine, vorzugsweise wannenartige bzw. im Quer-
schnitt im Wesentlichen trapeztormige, Vertiefung eingepragt bzw. eingeformt wird;

- Offnen der Heizpresse und Entfernen des Halterahmens von den in die wenigstens eine Vertie-
fung eingeklebten Plattchen.

[0021] Das erfindungsgemalfe Herstellungsverfahren bringt den Vorteil eines gunstigen Kosten-
zu Wirkungsverhaltnisses mit sich. Daruber hinaus konnen die entsprechenden technischen
MaBnahmen zur Schwingungsdampfung des Gleitbrettkorpers relativ kostenglnstig implemen-
tiert werden, was die Wirtschaftlichkeit des angegebenen Gleitbrettkorpers begunstigt. Insbeson-
dere kann mit einem solchen Herstellungsvertahren eine hohe Prozessstabilitat bei gleichzeitig
hoher Qualitat der produzierten Gleitbrettkorper bzw. der hierfur benotigten, vorausgegangenen
Halbfabrikate erzielt werden. Die benotigten Herstellungszyklen fur die Gleitbrettkorper bzw. flr
spater weiter zu verarbeitende Halbfabrikate flr die Gleitbrettkorper konnen dabei rasch umge-
setzt bzw. kurz gehalten werden. Insbesondere werden das Einpragen der vorzugsweise wan-
nenartigen Vertiefung in die Deckschicht und das Verkleben der einzelnen Plattchen mit der
Grundflache dieser Vertiefung gleichzeitig bzw. parallel ausgefuhrt. Zudem wird durch diese Ver-
fahrensmalBnahmen in vorteilhafter Art und Weise sichergestellt, dass eine moglichst exakte und
auch wiederholgenaue Relativpositionierung zwischen den einzelnen Plattchen und den Umgren-
zungskanten bzw. Randbereichen der wannenartigen Vertiefung erreicht werden kann. Uner-
wlnschte Fehlpositionierungen bzw. Abweichungen von der Soll- bzw. Plan-Position der einzel-
nen Plattchen werden durch die anspruchsgemafen MalBnahmen effektiv vermieden.

[0022] Entsprechend einer vorteilhaften Weiterbildung ist vorgesehen, dass die Plattchen vor ih-
rem Einbringen in die Heizpresse an ihrer der Deckschicht zugewandten Flachseite mit einer
Kleberschicht versehen werden. Dadurch kann eine rationelle und zugleich besonders dauerhafte
Befestigung der einzelnen Plattchen an der Oberseite des Halbfabrikat bzw. an der Oberflache
des letztendlichen Gleitbrettkorpers erzielt werden.

[0023] Insbesondere kann es vorteilhaft sein, wenn eine Deckschicht aus thermoplastischem Po-
lyurethan (TPU) fur den Herstellungsvorgang bereitgestellt wird. Dadurch kann eine effiziente und
prozessstabile Formgebung in der Deckschicht im Zuge des Fugevorganges mit zumindest ein-
zelnen der Komponenten des kunftigen Gileitbrettkorpers, insbesondere dessen Obergurt, er-
reicht werden.

[0024] Entsprechend einer vorteilhaften MalBnahme ist vorgesehen, dass das Einpragen des Hal-
terahmens und der Plattchen in die Deckschicht bel einer Temperatur der Deckschicht zwischen
100 °C und 120 °C, vorzugsweise bei etwa 110 °C erfolgt. Dadurch ist ein optimaler Temperatur-
Arbeitsbereich bzw. Temperatur-Arbeitspunkt geschaffen, in welchem eine wiederholgenaue und
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zugige Umformung der Deckschicht im Zuge des Heizpressvorganges erreicht werden kann,
ohne dabei die resultierenden bzw. abschlieBenden Materialeigenschaften der Deckschicht nach-
teilig zu beeintrachtigen.

[0025] Daruber hinaus kann vorgesehen sein, dass die Kleberschicht zwischen den einzelnen
Plattchen und der au3eren Oberflache der Deckschicht wahrend einer Warme- und Druckeinbrin-
gung durch die Heizpresse aktiviert wird. Dadurch kann eine rationelle und zugleich hochfeste
Befestigung der einzelnen Plattchen an der auBBeren Oberflache der Deckschicht erzielt werden.

[0026] Gemal3 einer vorteilhaften MalBnahme im Herstellungsprozess wird ein Halterahmen mit
mehreren Durchbruchen bereitgestellt, in welchen Durchbruchen die Plattchen positioniert sind,
wobei die Plattchen mittels einer manuell ablosbaren bzw. handisch abziehbaren Klebefolie, ins-
besondere einem Klebeband, vor einem Heraustallen aus den Durchbrichen gesichert werden.
Insbesondere sind dadurch die Plattchen vor und wahrend dem Heizpressvorgang vor einem
unerwunschten Verrutschen gesichert. Dies ermoglicht eine rationelle, prozesssichere, wirt-
schaftliche und zugleich unkomplizierte Herstellung von Gleitbrettkorpern mit einer Mehrzahl von
schwingungsbeeinflussenden Plattchen an der aul3eren Oberflache der Kunststoff-Deckschicht
des Gleitbrettkorpers. Insbesondere kann dadurch sichergestellt werden, dass Umrisskonturen
der anzuklebenden Plattchen und Umrisskonturen der wenigstens Vertiefung exakt parallel bzw.
moglichst plangemaf zueinander verlaufen. Das Risiko einer Herstellung von qualitativ minder-
wertigen GleitbrettkOrpern kann so drastisch reduziert werden.

[0027] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erlautert.

[0028] Es zeigen jewells In stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

[0029] Fig. T eine perspektivische Ansicht eines Skis mit mehreren an dessen Oberseite
aufgebrachten Plattchen zur Beeinflussung des Schwingungsverhaltens des
Gleitbrettkorpers;

[0030] Fig. 2 einen Querschnitt des Gleitbrettkorpers geschnitten gemaf den Linien Il-11 in
Fig. 1;

[0031] Fig. 3 einen Halterahmen mit mehreren darin eingesetzten Plattchen in Draufsicht;

[0032] Fig. 4 den Halterahmen und die darin eingesetzten Plattchen geschnitten gemals
den Linien IV-IV in Fig. 3;

[0033] Fig. 5 einen partiellen Langsschnitt durch eine Heizpresse im Zuge der Anbringung

einzelner Plattchen an der au3eren Oberflache der Deckschicht des Gleitbrett-
korpers bzw. eines Gleitbrettkorper-Halbfabrikats.

[0034] Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuhrungsfor-
men gleiche Telle mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bautellbezeichnungen versehen
werden, wobel die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemafi auf
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bautellbezeichnungen ubertragen wer-
den konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten,
seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese
Lageangaben bei einer Lageanderung sinngemalf auf die neue Lage zu ubertragen.

[0035] In den Fig. 1, 2 ist eine AusfUhrungsform eines Skis 1 beispielhaft veranschaulicht. Ein
derartiger Ski 1 ist, wie an sich bekannt, paarweise zu verwenden, wobei eine Bindungseinrich-
tung 2 zur bedarfsweisen Verbindung und Abkopplung gegenuber dem Ful3 bzw. Sportschuh
eines Benutzers vorgesehen ist. Analog zu einem Ski 1 ist es auch moglich, die nachfolgend
angegebenen MalBnahmen 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 gelost werden konnen.

[0036] Ein entsprechender Ski 1 bzw. ein sogenanntes Snowboard umfasst einen mehrschichti-
gen Gleitbrettkorper 3, welcher zum Gleiten auf Schnee, Eis oder auf sonstigen Untergrinden
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vorgesehen ist. Dieser mehrschichtig aufgebaute Gleitbrettkorper 3 ist somit als Sandwich-Ele-
ment bzw. als Verbundkorper 4 zu verstehen, welcher aus mehreren adhasiv miteinander ver-
bundenen Elementen gebildet ist.

[0037] Ein solcher mehrschichtiger Gleitbrettkorper 3 besteht zumindest aus wenigstens einem
festigkeitsrelevanten Obergurt 5, wenigstens einem festigkeitsrelevanten Untergurt 6, wenigstens
einem dazwischen angeordneten, leisten- bzw. brettartigen Kernelement 7, wenigstens einer die
Oberseite 8 des Gleitbrettkorpers 3 ausbildenden Deckschicht 9 und wenigstens einem die Un-
terseite 10 des GleitbrettkOrpers 3 ausbildenden Laufflachenbelag 11. Im Fall der Ausfihrung
eines Ski 1 oder Snowboards sind die seitlichen Langsrander des Laufflachenbelags 11 typi-
scherweise durch Kantenelemente 12, 13 zur verbesserten Fuhrung des Gleitbrettkorpers 3 auf
hartem oder eisigem Untergrund begrenzt. Diese Kantenelemente 12, 13 bestehen ublicherweise
aus metallischen Werkstoffen und werden umgangssprachlich als Stahlkanten bezeichnet.

[0038] Der wenigstens eine einstuckige, gegebenenfalls aus mehreren Teilen zusammenge-
setzte Laufflachenbelag 11 soll eine moglichst hohe Gleitfahigkeit und Abriebfestigkeit gegenuber
dem jewelligen Untergrund, wie zum Beispiel Schnee, Eis oder Sand aufweisen. Die Deckschicht
9 besitzt primar eine Schutz- bzw. Dekorfunktion fur den Gleitbrettkorper 3. Die Deckschicht 9 ist
typischerweise transparent oder durchscheinend ausgefuhrt und kann ruckseitig mit einem De-
kor, beispielsweise mit einem Sublimationsdruck oder Thermofarbdruck versehen sein. Alternativ
oder in Kombination dazu kann an der von der Oberseite 8 abgewandten Ruckseite auch eine
eigene Dekorschicht bzw. Dekortragerschicht vorgesehen sein.

[0039] Der Obergurt 5 und der Untergurt 6 sind primar festigkeits- bzw. biegesteifigkeitsrelevante
Schichten bzw. Elemente im GleitbrettkOrper 3 und bestimmen primar dessen Biegeverhalten
bzw. dessen Belastbarkeit und Bruchfestigkeit. Der Obergurt 5 und/oder der Untergurt 6 mussen
dabel nicht durch eigenstandige Lagen bzw. Elemente ausgefuhrt sein, sondern konnen auch
durch Kleb- oder Fullstoffe im Inneren des Gleitbrettkorpers 3 definiert sein. Entsprechend dem
dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist der festigkeitsrelevante Obergurt 5 durch eine metallische
Schicht, insbesondere aus einem Leichtmetall gebildet. Analog dazu ist der Untergurt 6 aus ei-
nem streifenformigen, metallischen Element mit einer Dicke von typischerweise weniger als 1 mm
gebildet. Alternativ oder in Kombination dazu kann der Obergurt 5 und/oder der Untergurt 6 auch
durch sogenannte Prepreg-Elemente gebildet sein, welche typischerweise durch harzgetrankte
Gewebe, insbesondere durch Glasfasergewebe gebildet sind. Beispielsgemal erstreckt sich der
Obergurt 5 Uber die gesamte, effektive Breite des GleitbrettkOrpers 3, sodass dessen Langssei-
tenkanten in Bezug auf Langsseitenflachen 14, 15 des Gleitbrettkorpers 3 sichtbar bzw. zugreit-
bar sind.

[0040] Wie am besten aus einer Zusammenschau der Fig. 1, 2 ersichtlich ist, weist der Gleitbrett-
korper 3 zumindest im Montagebereich der Bindungseinheit 2 einen im Querschnitt im Wesentli-
chen trapezformigen Querschnitt auf, wobei die durch den Laufflachenbelag 11 gebildete Unter-
seite 10 die vergleichsweise langere Grundseite dieser Trapezkontur bildet, die Oberseite 8 die
relativ kurze Grundseite definiert und die Langsseitenflachen 14, 15 die seitlichen, geneigt aus-
gerichteten Schenkel der trapeztormigen Querschnittskontur des Gleitbrettkorpers 3 darstellen.

[0041] Der Gleitbrettkorper 3 definiert quasi den Basiskorper, insbesondere den lasttragenden
Basiskorper, des Skis 1 bzw. Snowboards. Eine Langsachse 16 des GleitbrettkOrpers 3 verlauft
iIn Langsrichtung desselben und definiert der Gleitbrettkorper 3 in dieser Richtung seine maximale
Lange 17. Diese Lange 17 kann dabei durch die sogenannte abgewickelte Lange des Gleitbrett-
korpers 3 oder durch die projizierte Lange des Gleitbrettkorpers 3 definiert sein.

[0042] Wie weiters am besten aus einer Zusammenschau der Fig. 1 und 2 ersichtlich ist, ist Iin
einer vom Kernelement 7 abgewandten Oberflache 18 der wenigstens einen Deckschicht 9 we-
nigstens eine Vertiefung 19 ausgebildet. Diese Vertiefung 19 kann auch als Einpragung in der
Deckschicht 9 bzw. in den oberen Schichten des Gleitbrettkorpers 3 bezeichnet werden. Die ent-
sprechende Vertiefung 19 ist insbesondere durch einen Prage- bzw. Eindruckprozess hergestellt.
Die unmittelbar in der Deckschicht 9 ausgebildete bzw. durch den raumlichen Verlauf der Deck-
schicht 9 definierte Vertiefung 19 besitzt eine im Verhaltnis zu einer Dicke 20 der Deckschicht 9
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relativ geringe Tiefe 21. Typischerweise betragt diese Tiefe 21 der Vertiefung 19 das 0,5 bis 5-
fache, vorzugsweise etwa das ein- bis dreifache der Dicke 20 der au3eren Deckschicht 9. Bevor-
zugt ist diese Vertiefung 19 wannenartig ausgetuhrt, insbesondere mit geneigt bzw. gerundet
ausgefuhrten Ubergangen zwischen einer im Wesentlichen ebenflachigen Grundflache 22 der
Vertiefung 19 und den umliegenden Randabschnitten ringsum die Vertiefung 19 versehen.

[0043] In dieser wenigstens einen Vertiefung 19 an der Oberseite 8 des Gleitbrettkorpers sind
zumindest zwel, vorzugsweise zwischen drei und sechs, in Richtung der Langsachse 16 zueinan-
der distanziert angeordnete Plattchen 23 bzw. sogenannte ,Paddings” angeordnet, insbesondere
eingeklebt. Die einzelnen Plattchen 23 in der vorzugsweise wannenartigen Vertiefung 19 fullen
die Vertiefung 19 zumindest teilweise aus und stellen so eine Art ,Padding-Struktur® in der we-
nigstens einen Vertiefung 19 dar.

[0044] Die einzelnen Plattchen 23 sind dabel aus einem Material gebildet, welches ein hoheres
Elastizitatsmodul besitzt, als das Elastizitatsmodul des Kunststoffmaterials der Deckschicht 9 be-
tragt.

[0045] Entsprechend einer zweckmalfigen Ausgestaltung sind diese Plattchen 23 aus Metall ge-
bildet, insbesondere aus nicht rostendem Stahl, aus Aluminium oder einer Metalllegierung mit
Hauptbestandtell Eisen definiert. Die Plattchen 23 konnen dabei mit einer Beschichtung, insbe-
sondere mit einem Lack oder einer galvanisch aufgebrachten Schicht versehen sein. Alternativ
dazu konnen die Plattchen 23 auch aus Kunststoff oder aus einem Carbon-Verbundwerkstoff
gebildet sein, wobel diese Werkstoffe bevorzugt ebenso einen hoheren Elastizitatsmodul aufwel-
sen, als das Material der Deckschicht 9. Das Material der Deckschicht 9 ist entsprechend einer
praktikablen Mal3nahme durch ein thermoplastisches Polyurethan (TPU) gebildet. Unter dem
Elastizitatsmodul, auch Elastizitatskoeffizient oder Dehnungsmodul genannt, ist im Wesentlichen
der Widerstand zu verstehen, den das Material seiner elastischen Verformung entgegensetzt.
Insbesondere Ist der Elastizitatsmodul ein standardisierter Materialkennwert. Ein Bautell aus el-
nem Material mit hOherem Elastizitatsmodul ist somit steifer als das gleiche Bauteil aus einem
Material mit niedrigerem Elastizitatsmodul.

[0046] Die Plattchen 23 weisen jeweils eine Schichtdicke 24 zwischen 0,05 mm und 2 mm auf.
Vorzugsweise betragt deren Schichtdicke zwischen 0,1 mm und 1 mm. Diese Plattchen 23 bzw.
JPaddings” sind somit relativ dunn ausgefuhrt und konnen eine Schichtdicke 24 zwischen dem
0,5 bis 5-fachen der Dicke 20 der Deckschicht 9 aufweisen.

[0047] Die Schichtdicke 24 der Plattchen 23 und die Tiefe 21 der Vertiefung 19 sind vorzugsweise
derart gewahlt, dass eine auf3ere Deckflache 25 der Plattchen 23 flachenbindig oder geringfugig
vertieft zu der auBeren Oberflache 18 der Deckschicht 9 in ihrem Randbereich 26 um die Vertie-
fung 19 ausgebildet ist. Als Randbereich 26 kann dabei ein Bereich bzw. Abschnitt zwischen 0
bis 10 mm rings um die Vertiefung 19 verstanden werden.

[0048] Eine maximale Breite 27 der Plattchen 23 betragt lediglich einen Bruchtell einer Breite 28
des Gleitbrettkorpers 3 in dessen Langsabschnitt mit der Vertiefung 19 bzw. in dessen Langsab-
schnitt mit den darin eingeklebten Plattchen 23. Zweckmalfiig ist es, wenn die Breite 27 der Platt-
chen 23 zwischen zumindest 20 % bis maximal 80 %, vorzugsweise etwa 33 %, der Breite 28
des Gleitbrettkorpers 3 im Langsabschnitt mit der Vertiefung 19 betragt.

[0049] Welters ist es zweckmal3ig, wenn sich die Plattchen 23, insbesondere die seriell aufeinan-
derfolgende Anordnung mehrerer Plattchen 23, tber mehr als 10 %, insbesondere zwischen 15
% und 70 %, vorzugsweise zwischen 20 % und 50 %, der Lange 17 des Gleitbrettkorpers 3 er-
strecken bzw. erstreckt. Eine serielle Gruppierung von einzelnen Plattchen 23 kann dabei im Tell-
abschnitt vor der Bindungseinrichtung 2 vorgesehen sein und/oder im Teilabschnitt hinter der
Bindungseinrichtung 2 vorgesehen sein. Primar ist eine Anordnung im vorderen Teilabschnitt des
Gleitbrettkorpers 3, also im Bereich zwischen der sogenannten Schischaufel und der Bindungs-
einrichtung 2 vorgesehen, wie dies in Fig. 1 mit vollen Linien dargestellt wurde. In strichlierten
Linien ist in Fig. 1 die optionale Anordnung von Plattchen 23 im hinteren Teilabschnitt des Gleit-
brettkorpers 3 gezeigt.
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[0050] Die eingeklebten Plattchen 23 uberdecken mehr als 70 %, vorzugsweise zwischen 80 %
und 98 %, der zumindest annahernd ebenflachigen Grundflache 22 der Vertiefung 19. Eine Dis-
tanz 29 zwischen in Langsrichtung des Gleitbrettkorpers 3 unmittelbar aufeinanderfolgender
Plattchen 23 betragt zwischen 1 mm und 20 mm, insbesondere zwischen 2 mm und 10 mm,
vorzugsweise zwischen 3 mm und 5 mm. Die Plattchen 23 weisen typischerweise eine im We-
sentlichen rechteckige Umrisskontur bzw. Umgrenzungskontur 30 auf. Vorzugsweise sind dabel
die Ecken dieser rechteckigen Plattchen 23 abgerundet. Ebenso sind iIm Wesentlichen drel-
eckige, trapezformige oder kreisformige Umgrenzungskonturen denkbar.

[0051] Wie am besten aus Fig. 2 ersichtlich ist, sind die einzelnen Plattchen 23 mittels einer
Kleberschicht 31 mit der Grundflache 22 der Vertiefung 19 verbunden. Die Kleberschicht 31 ist
insbesondere durch einen Acrylatklebstoff gebildet, welcher zur dauerhaften und festen Verbin-
dung der Plattchen 23 mit dem Gleitbrettkorper 3 vorgesehen ist. Die Kleberschicht 31 kann re-
lativ starr bzw. unnachgiebig ausgebildet sein. Die im Vergleich zur Schichtdicke 24 der Plattchen
relativ dunne Kleberschicht 31 ist dabei ausschliel3lich innerhalb der au3eren Umgrenzungskon-
tur 30 der Plattchen 23 vorgesehen. Eine Schichtdicke 38 der Kleberschicht 31 betragt nur einen
Bruchteil der Schichtdicke 24 der Plattchen 23.

[0052] In den Fig. 3 bis 5 sind einzelne Komponenten und Verfahrensschritte zur Herstellung des
angegebenen Schis 1 bzw. dessen Gleitbrettkorpers 3 oder Gleitbrettkorper-Halbfabrikats veran-
schaulicht. Die nachfolgende Beschreibung nimmt dabei Bezug auf die vorhergehend beschrie-
benen, strukturellen Merkmale des gattungsgemafen Gleitbrettkorpers 3.

[0053] Das entsprechende Herstellungsverfahren umfasst dabei zumindest die Bereitstellung el-
nes Halterahmens 32, wie er in Fig. 3, 4 beispielhaft gezeigt ist. Dieser Halterahmen 32 kann
beispielsweise aus Kunststoff gefertigt sein. Der Halterahmen 32 weist mehrere Durchbrliche 33
oder dementsprechende Aufnahmen auf. Solche Aufnahmen weisen eine begrenzte Tiefe auf
und sind somit als Vertiefungen bzw. Ausnehmungen in dem plattenartigen Halterahmen 32 zu
verstehen.

[0054] In den Durchbriuchen 33 bzw. Aufnahmen ist jeweils wenigstens ein Plattchen 23 aufge-
nommen bzw. gehaltert. Die Struktur des Halterahmens 32 ist dabei derart gewahlt, dass die
einzelnen Plattchen 23 vorbestimmt positioniert bzw. an der jeweiligen Sollposition gehaltert sind.
Vor allem dann, wenn die Positionierelemente des Halterahmens 32 als Durchbruche 23 ausge-
fuhrt sind, werden die einzelnen Plattchen 23 mittels wenigstens einer Klebefolie 34 bzw. mittels
einem Klebeband vor einem Herausfallen bzw. einer Depositionierung gegenuber den Durchbru-
chen 33 gesichert. Die Klebefolie 34 bzw. das entsprechende Klebeband weist eine wiederholt
verwendbare Klebeschicht auf und ist diese Klebefolie 34 von den Plattchen 23 und vom Halter-
ahmen 32 manuell wieder ablosbar bzw. abziehbar.

[0055] Die Plattchen 23 weisen an einer ihrer Flachseiten die Kleberschicht 31 auf, wie dies am
besten aus Fig. 4 ersichtlich ist. Die Kleberschicht 31 ist dabei an der zur Klebefolie 34 gegen-
uberliegenden Flachseite der Plattchen 23 ausgebildet.

[0056] Wie am besten aus Fig. 5 ersichtlich ist, wird der entsprechende Halterahmen 32 mit den
darin eingesetzten bzw. vorubergehend gehalterten Plattchen 23 in eine Heizpresse 35 mit zu-
mindest zwel relativ zueinander beweglichen Pressplatten 36, 37 eingebracht. Der Halterahmen
32 mit den Plattchen 23 wird dabeil in einer vorbestimmten Relativposition auf die Deckschicht 9
aufgelegt. In der Heizpresse 35 sind weitere Komponenten des spateren Gleitbrettkorpers 3 bzw.
eines vorab herzustellenden Gleitbrettkorper-Halbfabrikats untergebracht. Diese Komponenten
sind beispielsweise durch wenigstens ein Kernelement 7, durch den Obergurt 5 und durch eine
diese Komponenten kraftschllssig verbindende Kleberschicht 39 definiert. Es konnen aber auch
weitere Schichten, wie zum Beispiel die Langsseitenelemente des spateren Gleitbrettkorpers 3
IN der Heizpresse 35 angeordnet sein. Es ist aber auch eine Ausgestaltung ohne einem Kernele-
ment 7 moglich. Letztendlich konnen zusatzlich zur Deckschicht 9 diverse Komponenten des
spateren Gleitbrettkorpers 3 bzw. Gleitbrettkorper-Halbfabrikats in der Heizpresse 35 vorgesehen
sein, und so diverse Komplettierungsstufen eines Halbfabrikats des Gleitbrettkorpers 3 definie-
ren.
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[0057] Nachfolgend wird die Heizpresse 35 aktiviert und wird dabel der Halterahmen 32 mitsamt
den darin aufgenommenen Plattchen 23 in die Deckschicht 9 partiell eingedriuckt bzw. eingepragt.
Dieser Eindrlickvorgang erfolgt derart, dass in der Deckschicht 9 wenigstens eine wannenartige
Vertiefung 19 eingepragt wird. Hierzu kann die Andruckflache der Pressplatte 36 ebenflachig bzw.
flachenbundig verlaufen. Die Vertiefung 19 in der Deckschicht 9 kann durch Verdrangung von
Kunststoffmaterial der Deckschicht 9 und/oder durch eine raumliche Umformung der urspringlich
ebenflachigen Deckschicht 9 im Rand- bzw. Umgebungsbereich um den Halterahmen 32 erreicht
werden. Durch Druck- und Temperatureinwirkung ausgehend von der Heizpresse 35 wird dabel
eine reproduzierbare und besonders wirtschaftliche Uberfiihrung der Plattchen 23 in die entspre-
chende Vertiefung 19 an der Oberseite 8 der Deckschicht 9 gewahrleistet.

[0058] Die Parameter wahrend dem Heizpressvorgang werden derart gewahlt, dass der Halter-
ahmen 32 die Plattchen 23 in Position halt, wahrend die Plattchen 23 mit der Deckschicht 9 dau-
erhaft verklebt werden. Hierfur wird die an der Unterseite der Plattchen 23 ausgebildete Kleber-
schicht 31 aktiviert.

[0059] Nachfolgend wird die Heizpresse 35 geoffnet und der Halterahmen 32 von bzw. aus der
wenigstens einen zumindest in die Deckschicht 9 eingepragten Vertiefung 19 entfernt. Die Platt-
chen 23 verbleiben dabei durch die aktivierte Kleberschicht 31 innerhalb der Vertiefung 19 und
Uberdecken so zumindest Teilabschnitte der Grundflache 22 innerhalb der Vertiefung 19.

[0060] Die Plattchen 23 werden noch vor dem Einbringen in die Heizpresse 35 an ihrer der Deck-
schicht 9 zugewandten Flachseite mit der Kleberschicht 31 versehen, insbesondere uberdeckt.
Diese Kleberschicht 31 zwischen den einzelnen Plattchen 23 und der au3eren Oberflache 18 der
Deckschicht 9 wird dann wahrend der Warme- und Druckeinbringung durch die Heizpresse 35
aktiviert und wird so fur eine dauerhafte Verbindung zwischen den einzelnen Plattchen 23 und
der vorzugsweise aus Kunststoff gebildeten Deckschicht 9 gesorgt.

[0061] Das Einpragen des Halterahmens 32 und der Plattchen 23 in die Deckschicht 9 erfolgt bei
einer Temperatur von zumindest einer der Pressplatten 36, 37 der Heizpresse 35, vorzugswelse
der zum Halterahmen 32 nachstliegenden Pressplatte 36, zwischen 100 °C und 120 °C, vorzugs-
weise bei etwa 110 °C. Die einzelnen Plattchen 23 sind bevorzugt durch Schneid- oder Stanzteile
eines ursprunglich vergleichsweise grof3flachigen Plattenelements gebildet und jewells ebenfla-
chig sowie mit gleichbleibender Plattenstarke bzw. Schichtdicke 24 ausgebildet.

[0062] Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfuhrungsvarianten, wobei an dieser Stelle
bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfihrungsvarianten dersel-
ben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausflihrungs-
varianten untereinander moglich sind und diese Variationsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum
technischen Handeln durch gegenstandliche Erfindung im Konnen des auf diesem technischen
Gebiet tatigen Fachmannes liegt.

[0063] Der Schutzbereich ist durch die Anspriche bestimmt. Die Beschreibung und die Zeich-
nungen sind jedoch zur Auslegung der Anspruche heranzuziehen.

[0064] Der Ordnung halber sei abschlie3end darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstand-
nis des Aufbaus Elemente teilweise unmalf3stablich und/oder vergrof3ert und/oder verkleinert dar-
gestellt wurden.
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Patentanspruche

1.

10.

Ski (1) oder Snowboard, umfassend einen mehrschichtigen Gleitbrettkorper (3), der eine in

Richtung seiner Lange (17) verlaufende Langsachse (16) definiert, der Gleitbrettkorper (3)

umfassend

- wenigstens einen festigkeitsrelevanten Obergurt (5),

- wenigstens einen festigkeitsrelevanten Untergurt (6),

- wenigstens ein dazwischen angeordnetes Kernelement (7),

- wenigstens eine die Oberseite (8) des Gleitbrettkorpers (3) ausbildende Deckschicht (9)
aus einem Kunststoffmaterial, und

- wenigstens einen die Unterseite (10) des Gleitbrettkorpers (3) ausbildenden Laufflachen-
belag (11), wobel

iIn einer vom Kernelement (7) abgewandten Oberflache (18) der wenigstens einen Deck-

schicht (9) wenigstens eine Vertiefung (19) eingepragt ist,

dadurch gekennzeichnet, dass in der wenigstens einen Vertiefung (19) zumindest zwel In

Richtung der Langsachse (16) zueinander distanziert angeordnete Plattchen (23) eingeklebt

sind, welche Plattchen (23) aus einem Material gebildet sind, welches einen hoheren Elasti-

zitatsmodul aufweist als das Kunststoffmaterial der Deckschicht (9).

Ski (1) oder Snowboard nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Plattchen
(23) jewells eine Schichtdicke (24) zwischen 0,05 mm und 2 mm, vorzugsweise zwischen
0,1 mm und 1 mm aufweisen.

Ski (1) oder Snowboard nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Platt-
chen (23) aus Metall, insbesondere aus nichtrostendem Stahl, Aluminium, oder einer Metall-
legierung mit Hauptbestandteil Eisen gebildet sind.

Ski (1) oder Snowboard nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Platt-
chen (23) aus einem zur Deckschicht (9) unterschiedlichem Kunststoffmaterial oder aus ei-
nem Carbon-Verbundwerkstoff gebildet sind.

Ski (1) oder Snowboard nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine aul3ere Deckflache (25) der Plattchen (23) flachenbundig oder vertieft
zu der auBeren Oberflache (18) der Deckschicht (9) in einem Randbereich (26) um die Ver-
tiefung (19) ausgebildet ist.

Ski (1) oder Snowboard nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Breite (27) der Plattchen (23) zwischen zumindest 20% bis maximal
80%, vorzugsweise etwa 33%, einer Breite (28) des Gleitbrettkorpers (3) in seinem Langs-
abschnitt mit der Vertiefung (19) betragt.

Ski (1) oder Snowboard nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Plattchen (23) uber mehr als 10%, insbesondere zwischen 15% und
/0%, vorzugsweise zwischen 20% und 50%, der Lange (17) des Gleitbrettkorpers (3) erstre-
cken.

Ski (1) oder Snowboard nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die eingeklebten Plattchen (23) mehr als 70%, vorzugsweise zwischen 80%
und 98%, einer Grundflache (22) der Vertiefung (19) Uberdecken.

Ski (1) oder Snowboard nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Distanz (29) zwischen in Langsrichtung des Gleitbrettkorpers (3) unmit-
telbar aufeinanderfolgender Plattchen (23) zwischen 1 mm und 20 mm, insbesondere zwi-
schen 2 mm und 10 mm, vorzugsweise zwischen 3 mm und 5 mm, betragt.

Ski (1) oder Snowboard nach einem der vorhergehenden Ansprlche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Kleberschicht (31) zur dauerhaften Verbindung der Plattchen (23) mit
einer Grundflache (22) der Vertiefung (19) ausschlie3lich innerhalb einer auBeren Umgren-
zungskontur (30) der Plattchen (23) ausgebildet ist.
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Ski (1) oder Snowboard nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Kleberschicht (31) zur dauerhaften Verbindung der Plattchen (23) mit
einer Grundflache (22) der Vertiefung (19) eine geringere Schichtdicke (38) aufweist, als eine
Schichtdicke (24) der Plattchen (23) betragt.

Ski (1) oder Snowboard nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Plattchen (23) eine Im wesentlichen rechteckige Umgrenzungskontur (30)
aufweisen.

Vertahren zur Herstellung eines Skis (1) oder Snowboards, insbesondere eines Skis (1) oder

Snowboards gemafl3 einem der vorhergehenden Anspruche, mit einen mehrschichtigen

Gleitbrettkorper (3), der eine in Richtung seiner Lange (17) verlaufende Langsachse (16)

definiert, der Gleitbrettkorper (3) umfassend

- wenigstens einen festigkeitsrelevanten Obergurt (5),

- wenigstens einen festigkeitsrelevanten Untergurt (6),

- wenigstens ein dazwischen angeordnetes Kernelement (7),

- wenigstens eine die Oberseite (8) des Gleitbrettkorpers (3) ausbildende Deckschicht (9)
aus einem Kunststoffmaterial, und

- wenigstens einen die Unterseite (10) des Gleitbrettkorpers (3) ausbildenden Laufflachen-
belag (11),

wobeil das Verfahren die folgenden Verfahrensschritte umfasst:

- Bereitstellen eines Halterahmens (32) mit Durchbrlchen (33) oder Aufnahmen in welchen
zumindest zwel zueinander distanziert angeordnete Plattchen (23) vorbestimmt positio-
niert sind;

- EInbringen des Halterahmens (32) mitsamt den damit gehalterten Plattchen (23) Iin eine
Heizpresse (35) und Positionieren des Halterahmens (32) mitsamt den damit gehalterten
Plattchen (23) an einer vorbestimmten Position relativ zur Deckschicht (9);

- Aktvieren der Heizpresse (35) und Eindrucken des Halterahmens (32) mitsamt den Platt-
chen (23) In die Deckschicht (9), sodass In der Deckschicht (9) wenigstens eine, vorzugs-
weise wannenartige, im Querschnitt im wesentlichen trapeztormige Vertiefung (19) einge-
pragt wird;

- Offnen der Heizpresse (35) und Entfernen des Halterahmens (32) von den in die wenigs-
tens eine Vertiefung (19) eingeklebten Plattchen (23).

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Plattchen (23) vor ihrem
Einbringen in die Heizpresse (35) an ihrer der Deckschicht (9) zugewandten Flachseite mit
einer Kleberschicht (31) versehen werden.

Vertahren nach Anspruch 13 oder 14, gekennzeichnet durch Bereitstellen einer Deck-
schicht (9) aus thermoplastischem Polyurethan (TPU).

Verfahren nach einem der Anspruche 13 bis 15, gekennzeichnet durch Einpragen des Hal-
terahmens (32) und der Plattchen (23) in die Deckschicht (9) bel einer Temperatur der Deck-
schicht (9) zwischen 100 °C und 120 °C, vorzugsweise bei etwa 110 °C.

Vertahren nach einem der Anspruche 14 bis 16, gekennzeichnet durch Aktivieren der Kle-
berschicht (31) zwischen den einzelnen Plattchen (23) und der aul3eren Oberflache (18) der
Deckschicht (9) wahrend einer Warme- und Druckeinbringung durch die Heizpresse (35).

Verfahren nach einem der Anspriche 13 bis 17, gekennzeichnet durch Bereitstellen eines
Halterahmens (32) mit mehreren Durchbruchen (33), in welchen Durchbruchen (33) die Platt-
chen (23) positioniert sind, wobel die Plattchen (23) mittels einer manuell ablosbaren Klebe-
folie (34) vor einem Herausfallen aus den Durchbruchen (33) gesichert werden.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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