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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Gleitsport-
gerat, insbesondere Snowboard, Ski und dergleichen und
ein Verfahren zu dessen Herstellung. Das Gleitsportgerat
weist einen Kern und wenigstens eine darunter angeordne-
te ersten Lage (Untergurt) und wenigstens eine darlber an-
geordnete zweite Lage (Obergurt) auf, wobei Untergurt und/
oder Obergurt erfindungsgeman aus faserverstarktem Ma-
terial mit thermoplastischer Matrix und Endlosfasern beste-
hen und wobei bedarfsweise unter dem Untergurt ein Gleit-
belag und Gber dem Obergurt eine Dekorschicht angeord-
net sind. Verfahrensgemal® werden zumindest der Unter-
gurt, der Kern und der Obergurt unter Druck und Temperatur
miteinander Uber die thermoplastische Matrix verbunden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Gleitsportgerat, ins-
besondere Snowboard, Ski und dergleichen und ein
Verfahren zu dessen Herstellung nach dem Oberbe-
griff des 1. und 8. Patentanspruchs.

[0002] Es ist bekannt, dass derartige Gleitsportgera-
te aus mehreren Lagen aufgebaut sind. Im Stand der
Technik werden sogenannte Boardsportgerate (wie
Snowboard, Wakeboard und Kiteboard aber auch
Ski) als eine Sandwichstruktur ausgefihrt.

[0003] In der klassischen Bauweise bestehen Gleit-
sportgeradte aus einem Kern, welcher von einem
Ober- und Untergurt umgeben ist Diese Gurte beste-
hen aus Endlosfasern und werden im Herstellungs-
prozess mit einer duroplastischen Matrix (meist Epo-
xydharz) verklebt. Dabei ist diese Matrix bei Prepregs
bereits mit den Fasern kombiniert. Bei der Verwen-
dung von trockenen Halbzeugen wird die duroplasti-
sche Matrix kurz vor dem Pressen aus einem Zwei-
Komponenten-System zusammengesetzt und dann
zwischen die Fasern gebracht In der Presse erfolgt
dann das thermische Aushéarten der duroplastischen
Matrix bei Temperaturen um 120°C und einer Zeit
von 12 min (warmausharten) und bis zu 24 Stun-
den (kaltaushartend). Ober- und/oder Untergurt be-
stehend aus Expoxidharz-Matrix und Verstarkungs-
fasern aus Glas, Aramid, Kohle und/oder Basalt.

[0004] Dabei wird ein Kern welcher aus Holz oder
aus einer Aluminiumwabenstruktur besteht in den
Verbund eingebracht und ggf. mittels zweier Faser-
Kunststoff-Verbund (FKV)Schichten mechanisch so
verandert, dass er den Anforderungen beim Fah-
ren gerecht wird. Aktuelle Fertigungsverfahren die-
ser Strukturen sind ineffizient und zeitintensiv. Im
Stand der Technik werden klassische Boardsportge-
rate (wie z. B. Snowboard, Wakeboard, Surfboard
und Kiteboard aber auch Ski) in einem von durch ma-
nuelle Schritte dominierten duroplastischen Herstel-
lungsprozessen gefertigt, welche mit den Begriffen
Nass- und Prepregtechnologie klassifizierbar sind.
Dabei wird bei der Anwendung der Nasstechnolo-
gie die duroplastische Matrix im bei Raumtemperatur
flissigen Aggregatszustand in die Form eingebracht.
Bei der Weiterentwicklung dieses Verfahrens zur Pre-
preg-Technolgie sind die Faserhalbzeuge bereits mit
der duroplastischen Matrix, welche bei Temperatu-
ren um die —20°C hoch viskos und somit gut lager-
bar ist, impréagniert. Nachteilig an beiden Verfahren
sind die langen Zykluszeiten und die Dominanz der
Personalkosten, was dazu fihrt, dass solche Sport-
gerate meist in Niedriglohnlandern gefertigt werden.
Daruber hinaus ist bei der Prepreg-Technologie eine
kostenintensive Lagerhaltung notwendig, da die Fa-
serhalbzeuge permanent auf —20° C gekuhlt werden.
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[0005] In der Druckschrift US 3635483, wird ein Ski
beschrieben, der aus verschiedenen Schichten be-
steht, die gemal der Sandwich-Bauweise zu einem
Bauteil im HeilRpressverfahren verbunden werden.
Dabei wird ein Kunststoff-Schaum-Kern beispielswei-
se aus Polyurethanschaum verwendet. Der Ski weist
dabei eine Laufflache, aus hochfestem Polyethylen
auf, an den sich L-formige Stahl-Kanten anschlie-
Ren. Sofort Uber der Laufflache sind eine oder mehrer
Lagen aus glasfaserverstarktem thermoplastischem
Kunststoff angeordnet. An diese schlie®t sich der
Schaumkern an, Uber welchem eine Metallschicht
und dariiber wiederum eine Schicht aus glasfaser-
verstarktem thermoplastischem Kunststoff angeord-
net ist. Die oberste Schicht besteht aus einer deko-
rativen Kunststofffolie. Seitlich sind ebenfalls Seiten-
wande aus glasfaserverstarktem thermoplastischem
Kunststoff vorgesehen. Es ist moglich, dass die Sei-
tenwande und die unter dem Schaumstoffkern be-
findliche Lage U-férmig ausgebildet sind und von ei-
ner einzelnen Lage aus Glasfaser verstarktem ther-
moplastischem Kunststoff durch Warmumformen ge-
bildet werden.

[0006] Die Herstellung des Skis erfolgt dadurch,
dass alle Elemente unter Druck und Temperatur in
einer Form gefligt werden. Jedes der einzelnen Ele-
mente weist dabei bereits die gewilinschte Vorform
auf und wird dann in der Form dann positioniert. Der
Flgevorgang erfolgt bei einer Temperatur von 121°C
bis 287 °C und einem Druck der Druck von 3,5 bar bis
35 bar. Die Haltezeit richtet sich nach dem verwen-
deten Kunststoff sowie nach dem eingestellten Druck
und der Temperatur.

[0007] Der Wesentliche Nachteil besteht darin, dass
eine Vorformung der einzelnen Schichten bzw. Lagen
erforderlich ist.

[0008] Die DE 60 128 250 T2 beschreibt einen Ski
und ein Skiherstellungsverfahren, wobei eine metal-
lische Komponente als Verstarkungsmaterial in Ver-
bindung mit Kunstharzsystemen verwendet wird. Des
Weiteren kommen Klebestreifen zum Flgen zur An-
wendung.

[0009] Aus DE 38 087 80 C2 ist ein Ski und ein Ver-
fahren zu dessen Herstellung bekannt, wobei soge-
nannte Prepregs zum Ausbilden der Ober- und Un-
tergurte verwendet werden. Diese Prepregs weisen
eine duroplastische Matrix auf und harten im Autokla-
ven unter Druck und Temperatur wobei sie mit dem
Kern geflgt werden, der ebenfalls entsprechend der
herzustellenden Form des Skis vorgeformt werden
musste.

[0010] In der Druckschrift DE 198 53 265 C1 wird
ein Gleitbrett beschrieben, welches einen Kern aus
dickenmafig verstreckten thermoplastischen Kunst-
stoff aufweist mit einer Faserverstarkung versehen
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sein kann. Der Ober- und Untergurt besteht aus Fi-
berglas, Kunstfaserstoffen wie Carbon oder Kevlar.
Die verwendeten Kunstfasern sind mit duroplasti-
schen Harz-Matrixsystemen umgeben. Der Kern be-
steht im wesentlichen aus thermoplastischen Kunst-
stofftypen der derart verstreckt wird, so dass eine Er-
héhung der Steifigkeit gegenliber verklebten Kunst-
stoffstreifen erzielt werden soll. Fur die Ausfuhrung
der Gurte kommt eine duroplastische Matrix mit den
vorgenannt beschriebenen Nachteilen zur Anwen-
dung.

[0011] Die Druckschrift DE 197 26 968 A1 offen-
bart ein Snowboard oder dergleichen und ein Ver-
fahren zu seiner Herstellung, wobei das Snowboard
eine Laminat-Struktur besitzt und wobei die Lagen
des Laminats mittels durch Hitzeeinwirkung schmel-
zender Kunststofffolien verbunden werden, indem die
Schichtstruktur unter Druckeinwirkung erhitzt wird.
Die Verwendung der Folien stellt dabei einen erhdh-
ten Aufwand dar, insbesondere da jeweils zwischen
benachbarten Lagen des Laminats eine aufschmel-
zende Folie erforderlich ist. Das Laminat besteht aus
trockenen Fiberglas bzw. Faserschichten. Der Kern
ist brettdhnlich ausgebildet und besteht aus einer
Holzstruktur.

[0012] Ein Verfahren zur Herstellung eines brettar-
tigen Gleitgerates sowie ein brettartiges Gleitgerat
wird in DE 10 2004 060 061 A1 beschrieben. Es wer-
den festigkeitsrelevante und dekorative Schichten in
einem HeilRpresszyklus mittels einer HeilRpressvor-
richtung mittels Kleberschichten zu einem einstticki-
gen Verbundkérper zusammengefligt. Diese Kleber-
schichten erhdohen zum Einen die Kosten fir das
Gleitsportgerat, da eine héhere Anzahl an Einzel-
teilen beschafft werden muss und zum Anderen ist
der Aufwand bei der Fertigung, vor allem bei dem
Bestlicken der Heizpressvorrichtung, bedingt durch
die Vielzahl der Halbzeuge, in Verbindung mit den
Aufbringen der Kleberschichten sehr aufwendig und
kostenintensiv. Auch ist es sehr schwer die Halb-
zeuge, entsprechend der erforderlichen unterschied-
lichen Schmelzpunkten, exakt zu Temperieren, so-
dass eine Serienfertigung sehr komplex und aufwen-
dig ist. Mit dieser Lésung soll ein brettartiges Gleitge-
rate beschaffen werden, welches trotz glatter Ober-
flache ein strukturiertes Erscheinungsbild aufweist.
Aus diesem Grund werden in einem sehr aufwendi-
gen Verfahren die Elemente die einzelnen Elemen-
te in Form von Deckschicht, Obergurt, Kern, Unter-
gurt mit Laufflache und Stahlkante verklebt, wofur
eine Vielzahl von Kleberschichten erforderlich sind.
Da kein detaillierter Hinweis auf die Beschaffenheit
der Kleberschichten vorhanden ist, ist anzunehmen,
dass das im Stand der Technik aufgefuhrte warm-
schmelzende Harz (EP 0 850 785 B1] zur Anwen-
dung kommt. Harze sind duroplastische Systeme und
mit den vorgenannten Nachteilen behaftet.
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[0013] In der Druckschrift DE 10 2006 046 385 A1
wird eine Oberfladchengestaltung fir ein Gleitbrett
und ein Verfahren zur Herstellung des Gleitbretts be-
schrieben. Das Gleitbrett weist einen eine Lauffla-
chenseite und eine Oberseite aufweisenden Gleit-
brettkdrper und einen auf der Oberseite angeordne-
ten Obergurt und eine zwischen Obergurt und Gleit-
brettkdrper vorhandene Dekorationseinrichtung auf,
die durch den Obergurt sichtbar ist. Unter der Deko-
rationsschicht befindet sich ein weiterer Gurt. Die De-
korationseinrichtung ist eine Kunststofffolie, eine Me-
tallfolie ein Gewebe oder ein Vlies, wobei der Ober-
gurt durch mit Epoxidharz vorimpregnierte Fasern
(Prepreg) (Glasfasergewebe) gebildet ist. Epoxidhar-
zysteme sind duroplastische Systeme. Nachteilig an
den duroplastischen Prepregs sind die kosteninten-
sive Herstellung, hohe Materialkosten, kurze Lager-
fahigkeit, die bei ca. —20°C stattfinden muss, lange
Aushartezyklen in der Presse, keine Recyclingmdg-
lichkeit.

[0014] Es ist bisher nicht bekannt, flir den Ober-
gurt bzw. Untergurt Halbzeuge mit einer thermoplas-
tischen Matrix zu verwenden. Wirde ein Fachmann
anhand des vorgenannten Standes der Technik ver-
suchen Halbzeuge mit thermoplastischer Matrix zu
verarbeiten, so wirde er zum einen an den Verarbei-
tungstemperaturen und Presszeiten scheitern. Des
Weiteren wirden die im Bau klassisch verwendeten
Faserhalbzeuge keine Verbindung mit der thermo-
plastischen Matrix eingehen, so dass das Gleitsport-
gerate bei der ersten Belastung versagen wurde.

[0015] Aufgabe der Erfindung ist es ein Gleitsportge-
rat, insbesondere Snowboard, Ski und dergleichen zu
entwickeln, welches einfach und kostenglinstig her-
stellbar ist, wobei sich das Verfahren zu dessen Her-
stellung sich durch kurze Prozesszeiten auszeichnet.

[0016] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
ersten und achten Patentanspruchs gel6st. Vorteil-
hafte Ausgestaltungen ergeben sich aus den Un-
teranspriichen.

[0017] Das Gleitsportgerat, welches insbesondere
als Snowboard, Ski oder dergleichen ausgebildet ist,
weist einen Kern und wenigstens eine darunter an-
geordnete erste Lage (Untergurt) und wenigstens ei-
ne darlber angeordnete zweite Lage (Obergurt) auf,
wobei Untergurt und/oder Obergurt erstmalig aus fa-
serverstarktem Material mit thermoplastischer Matrix
und Endlosfasern bestehen und wobei unter dem
Untergurt ein Gleitbelag und tber dem Obergurt ei-
ne Dekorschicht angeordnet sind und zumindest der
Untergurt und der Kern und/oder der Obergurt und
der Kern unter Druck und Temperatur Uber die ther-
moplastische Matrix entsprechend der geforderten
Kontur des Gleitsportgerates miteinander verbunden
sind.
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[0018] Durch die Endlosfasern, die Obergurt und Un-
tergurt aufweisen, in Verbindung mit der thermischen
Matrix und dem Kern werden hervorragende Bauteil-
eigenschaften des Gleitsportgerates gewahrleistet.

[0019] Weiterhin weist die thermoplastische Matrix
den Vorteil auf, dass wesentlich kiirzere Fertigungs-
zeiten realisiert werden, da keine chemische Aus-
hartereaktion stattfindet. Vorteilhafter Weise werden
verfahrensgemafl zumindest der Untergurt und der
Kern und/oder der Obergurt und der Kern unter Druck
und Temperatur entsprechend der geforderten Kon-
tur des Gleitsportgerates in einer Form, die einen ent-
sprechenden Formenhohlraum aufweist, dreidimen-
sional gemeinsam umgeformt und dabei miteinan-
der Uber die thermoplastische Matrix verbunden. Da-
durch ist es mdglich einen Umformschritt fir den Kern
einzusparen.

[0020] Die in die thermoplastische Matrix eingebet-
teten Endlosfasern sind bevorzugt Glasfasern, Car-
bonfasern, Aramidfasern, Basaltfasern, Polymerfa-
sern oder deren beliebige Kombinationen bzw. Mi-
schungen. Insbesondere Endlosfasern in Form von
Glasfasern haben sich dabei als vorteilhaft erwiesen.

[0021] Der Kern wird vorzugsweise aus Holz, Kunst-
stoff, Aluminium oder deren Kombinationen gefertigt
und kann aus geschichtetem Holz, geschdumten Ma-
terial oder Wabenmaterial oder deren Kombinationen
bestehen.

[0022] Alsthermoplastisches Matrixmaterial wird be-
vorzugt Polyamid (PA), Polypropylen (PP), Acrylni-
tril-Butadien-Styrol Coploymer (ABS) oder Polyethe-
retherketon (PEEK) verwendet.

[0023] Es ist moglich, in den Kern Inserts (Einlege-
teile bzw. Krafteinleitungselemente) stoff- oder form-
schlissig zu integrieren.

[0024] Weiterhin kann der Gleitbelag mit dem Un-
tergurt durch die thermoplastische Matrix des Unter-
gurts verbunden und dazu gemeinsam mit Untergurt,
Kern und Obergurt unter Druck und Temperatur ge-
fugt oder gefligt und umgeformt sein. Analog kann
die Dekorschicht mit dem Obergurt durch die thermo-
plastische Matrix des Obergurts verbunden und dazu
gemeinsam mit Untergurt, Kern und Obergurt unter
Druck und Temperatur geflgt oder gefiigt und umge-
formt werden. Alternativ kann der Gleitbelag mit dem
Untergurt bzw. die Dekorschicht mit dem Obergurt
verklebt sein

[0025] Die metallischen Seitenkanten oder metalli-
sche umlaufende Kanten werden vorteilhafter Wei-
se durch die thermoplastische Matrix des Obergurts
und/oder des Untergurts gefligt ist und dazu gemein-
sam mit Untergurt, Kern und Obergurt unter Druck
und Temperatur gefugt bzw. gefugt und umgeformt.
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[0026] Die polymeren Seitenwangen werden eben-
falls durch die thermoplastische Matrix von Obergurt
und/oder Untergurt an Kern und Obergurt und/oder
Untergurt gefiigt. Alternativ kénnen die Seitenwan-
gen auch mit Kern und Obergurt und/oder Untergurt
geklebt werden.

[0027] Es ist auch mdglich, dass in Langserstre-
ckung des Kerns sich an diesen ein Tipspacer an-
schliet, wobei dann bevorzugt der Tipspacer, der
Kern, Obergurt und Untergurt bedarfsweise in Kom-
bination mit einer oder mehreren der Komponenten
in Form von

Gleitbelag

Dekorschicht,

Inserts,

Seitenkanten oder umlaufenden Kanten

durch die thermoplastische Matrix unter Druck und
Temperatur zu dem Gleitsportgerat gefiigt oder um-
geformt und geflgt sind.

[0028] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausfuhrungsbeispiels und zugehdriger Zeichnungen
naher erlautert.

[0029] Es zeigen:

[0030] Fig. 1 den Schichtaufbau eines Gleitsportge-
rats in Explosivdarstellung,

[0031] Fig. 2 eine Prinzipskizze des Querschnitts
durch ein Gleitsportgerat,

[0032] Fig. 3 eine Prinzipskizze des vergrélerten
Querschnitts durch einen Ober- oder Untergurt.

[0033] Der Schichtaufbau des Gleitsportgerates
(hier Snowboard) ist in Explosivdarstellung in Fig. 1
dargestellt und weist von oben nach unten auf:
— eine Dekorschicht 1 (PA, PP, etc.)
— einen endlosfaserverstarkten Obergurt 2 mit
thermoplastischer Matrix (Matrixmaterial PA, PP,
PEEK, etc.)
— einen Kern 3 aus Holz, Wabe oder Schaum mit
Seitenwange 3.1 (Kunststoff, PA, PP, ABS, etc).
und sich anschlieRenden Tipspacer 4 (Holz, Wa-
be, Schaum, Kunststoff)
— einen faserverstarkten Untergurt 5 mit thermo-
plastischer Matrix (Matrixmaterial PA, PP, PEEK,
etc.)
— einen Gleitbelag 6 (Polyethylen oder anderer
Kunststoff) (ggf. Hinterdruckt)
— eine umlaufende Stahlkante 7.

[0034] Die Herstellung des Gleitsportgerates erfolgt
entweder in einem mehrstufigen Prozess bei dem der
Holzkern mit den Ober- und/oder Untergurten im ers-
ten Schritt und die weiteren Komponenten in weite-
ren Schritten gefligt werden oder es kommt ein ein-
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stufiger Prozess zur Anwendung bei dem alle Kom-
ponenten in einem Prozessschritt gefligt werden.

[0035] Beim mehrstufigen Prozess werden Ober-
und Untergurte auf 20° C bis 400° C vorgeheizt. Der
Kern wird vorgeheizt auf 20° C bis 400° C. Nun wer-
den Obergurt, Kern und Untergurt in ein Werkzeug
eingelegt. Die Bauteile werden bei einem Druck bis
100 bar, bevorzugt 8 bis 30 bar (bei zusatzlicher Um-
formung bevorzugt bei 20 bis 100 bar) und einer Tem-
peratur von 120° C bis 400° C verpresst und dabei
entsprechend der geforderten Bauteilform umgeformt
und miteinander verbunden. Dieses Sandwich wird
bevorzugt im Werkzeug abgekihlt. Temperatur und
Druck sind dabei nicht konstant. Dekorschicht, Belag
und Kante werden nun an das Sandwich geflgt.

[0036] Beim einstufigen Prozess werden Ober- und
Untergurte auf 20° C bis 400° C vorgeheizt. Der Kern
wird auf 20°C bis 400° C vorgeheizt und Belag und
Dekorschicht werden auf 20°C bis 400° C vorgeheizt,
Auch die Stahlkante wird vorgeheizt und zwar auf
ebenfalls 20°C bis 400° C. Obergurt, Kern und Unter-
gurt werden in ein Werkzeug eingelegt und die

[0037] Bauteile werden bei einem Druck von bis 100
bar, bevorzugt 8 bis 30 bar (bei zusatzlicher Um-
formung bevorzugt bei 20bar bis 100bar) und einer
Temperatur von 120° C bis 400° C verpresst und
dabei gefligt oder auch umgeformt und gefligt. Da-
bei wird der Umformprozess insbesondere bei ho-
heren Driicken durchgefuhrt. AnschlieRend wird das
Gleitsportgerat in der Form abgekunhlt. Auch hier sind
Temperatur und Druck nicht konstant.

[0038] Bevorzugt werden alle zu fligenden Bauteile
bei beiden Prozessvarianten auf die gleiche Tempe-
ratur vorgeheizt.

[0039] Durch die Kombination von Endlosfasern und
thermoplastischer Matrix sowie einem sich anschlie-
Renden Aushéarteprozess entsteht in kurzen Prozess-
zeiten ein Gleitsportgerat in Form eines Faser-Kunst-
stoff-Verbundes mit hervorragenden Eigenschaften.
Der Ausharteprozess kann dabei durch eine gezielte
Temperaturfiihrung optimiert werden.

[0040] Durch die Verwendung von Faserhalbzeugen
mit einer thermoplastischen Matrix fiir die Sandwich-
strukturen kdnnen die Aushartezeiten wesentlich re-
duziert werden. Hierzu kommt ein automatisiertes
thermoplastisches HeilRpressverfahren (HoT) zur An-
wendung. Das neuartige HoT-Verfahren ist dadurch
gekennzeichnet, dass im ersten Prozessschnitt ein
automatisierter Zuschnitt der FKV-Halbzeuge (bie-
geschlaffe Halbzeuge) mit thermoplastischer Matrix
(wie z. B. Polyamid, Polypropylen, Acrylnitril-Butadi-
en-Styrol oder Polyetherketon), des Kernmaterials (z.
B. Holz, Schichtholz, geschaumter Kunststoff oder ei-
ne Wabenstruktur (z. B. duroplastisch, thermoplas-
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tisch, Papier oder metallisch) der thermoplastischen
Dekorfolie und der Gleitflache fur Snowboard und Ski
erfolgt. Des Weiteren werden die Inserts in die Kern-
struktur stoff- oder formschlissig integriert. Im zwei-
ten Schritt werden die Halbzeuge zzgl. etwaiger me-
tallischer Kanten fiir Snowboard und Ski in eine me-
tallische Heil3pressform eingelegt und unter Druck
und Temperatur stoffschlissig gefligt und ggf. dabei
dreidimensional umgeformt. Das Abkuhlen der Heil3-
presse und der Halbzeuge stellt den dritten Prozess-
schritt dar. Im Anschluss wird das Gleitsportgerat ent-
formt und nachbearbeitet. Der HoT-Prozess kann des
Weiteren noch mit einem Foliendrucker kombiniert
werden. Dieser ermdglicht es den Gleitbelag und die
Decklage individuell zu gestalten.

[0041] Fig. 2 zeigt eine Prinzipskizze des Quer-
schnitts durch ein Gleitsportgerat mit einer oberen
Dekorschicht 1, (ohne Folie oder Klebstoffschicht)
unmittelbar darunter angeordneten endlosfaserver-
starkten Obergurt 2 mit thermoplastischer Matrix, ei-
nen sich unmittelbar anschlielenden Kern 3, einen
sich unmittelbar an die Unterseite des Kerns 3 an-
schlieRenden faserverstarkten Untergurt 5 mit ther-
moplastischer Matrix, einen sich unmittelbar darun-
ter (ohne Folie oder Klebstoffschicht) anschlieRen-
den Gleitbelag 6. Die Verbindung zwischen Obergurt
2 und der ummittelbar angrenzende Dekorschicht 1
und dem unmittelbar angrenzenden Kern sowie die
Verbindung zwischen Untergurt 5 und dem unmittel-
bar angrenzenden Kern 3 und dem unmittelbar an-
grenzenden Gleitbelag 6 erfolgt erstmalig Gber die
thermoplastische Matrix von Obergurt 2 und Unter-
gurt 5 durch die Temperatur und den Druck wahrend
des Fertigungsprozesses.

[0042] In Fig. 3 ist eine Prinzipskizze des vergrofier-
ten Querschnitts durch einen Ober- oder Untergurt
2/5 dargestellt. Es ist ersichtlich, dass die Endlosfa-
ser (Verstarkungsfasern) F (durch welche der Quer-
schnitt verlauft) des Halbzeuges in die thermoplasti-
sche Matrix M eingebettet sind.

[0043] Dadurch, dass bei der erfindungsgemafien
Loésung fur den Obergurt und/oder den Untergurt erst-
malig aus Halbzeugen aus thermoplastischer Ma-
trix mit Endlosfasern verwendet werden, wird das
Fertigungsverfahren erheblich vereinfacht. Dabei be-
stehen der Obergurt und/oder der Untergurt bevor-
zugt aus konsolidierten, teilkonsolidierten oder un-
konsolidierten Faserhalbzeugen, d. h. Endlosfasern
in thermoplastischer Matrix, die entweder bereits voll
vernetzt teilweise vernetzt oder noch nicht vernetzt
sind. In der Erfindung kommen weder Zwischenfoli-
en, welche einzelne Schichten verkleben noch Kle-
berschichten vor! Das Faserhalbzeug fligt bevorzugt
erstmalig (bedingt durch die thermoplastische Ma-
trix) alle Komponenten (Kern, Belag, Kante, Dekor),
wobei das Fligen aller Komponenten des Gleitsport-
gerats nur mdoglich ist, wenn endlosfaserverstarkte
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Halbzeuge mit thermoplastischer Matrix fir Obergurt
und Untergurt verwendet werden.

[0044] In der bevorzugten Variante bestehen somit
sowohl Obergurt und Untergurt aus einem faserver-
starkten Material mit thermoplastischer Matrix und
werden mit dem Kern und vorteilhafter Weise auch
mit der Dekorschicht und dem Gleitbelag tber diese
thermische Matrix verbunden.

[0045] Weist alternativ nur der Obergurt eine ther-
moplastische Matrix auf wird der Untergurt auf her-
kdmmliche Weise mit dem Kern verklebt und nur der
Obergurt Uber die thermoplastische Matrix mir dem
Kern verbunden.

[0046] Besteht nur der Untergurt aus einem Faser-
material aus Endlosfasern mit einer thermoplasti-
schen Matrix, so wird nur dieser tber die thermoplas-
tische Matrix mit dem Kern verbunden und der Ober-
gurt auf herkdbmmliche Weise mit dem Kern verbun-
den.

[0047] Die beiden vorgenannten Beispiele sind nicht
dargestellt.
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Patentanspriiche

1. Gleitsportgerat, insbesondere Snowboard, Ski
und dergleichen unter Verwendung eines Kerns (3)
und wenigstens einer darunter angeordneten ersten
Lage in Form eines Untergurts (5) und wenigstens ei-
ner daruber angeordneten zweiten Lage in Form ei-
nes Obergurts (2), dadurch gekennzeichnet, dass
Untergurt (5) und/oder Obergurt (2) aus faserver-
starktem Material mit thermoplastischer Matrix (M)
und Endlosfasern (F) bestehen und wobei bedarfs-
weise unter dem Untergurt (5) ein Gleitbelag (6) und
Uber dem Obergurt (2) eine Dekorschicht (1) ange-
ordnet sind.

2. Gleitsportgerat nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Untergurt (5) und/oder Obergurt
(2) aus konsolidierten, teilkonsolidierten oder unkon-
solidierten Faserhalbzeugen in Form von Endlosfa-
sern (F) in thermoplastischer Matrix (M), die voll ver-
netzt teilweise vernetzt oder noch nicht vernetzt sind,
gefertigt sind.

3. Gleitsportgerat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die in die thermoplastische
Matrix (M) eingebetteten Endlosfasern (F) Glasfa-
sern, Carbonfasern, Aramidfasern, Basaltfasern, Po-
lymerfasern oder deren Kombinationen sind
und/oder
dass das Material der thermoplastischen Matrix (M)
aus Polyamid (PA), Polypropylen (PP), Acrylnitril-Bu-
tadien-Styrol Coploymer (ABS) oder Polyetherether-
keton (PEEK) besteht
und/oder
dass die Dekorschicht (1) aus PA (Polyamid) oder PP
(Polypropylen) besteht
und/oder
dass der Gleitbelag (6) aus Polyethylen besteht.

4. Gleitsportgerat nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass der Kern (3) aus
Holz, Kunststoff, Aluminium oder deren Kombinatio-
nen besteht, oder dass der Kern (3) aus geschaum-
ten Material oder Wabenmaterial oder deren Kombi-
nationen besteht.

5. Gleitsportgerat nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass in den Kern (3) In-
serts (Einlegeteile) stoff- oder formschlissig integriert
sind.

6. Gleitsportgerat nach einem der Anspriche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass in Langserstre-
ckung des Kerns (3) an diesen ein Tipspacer (4) an-
grenzt.

7. Gleitsportgerat nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Tipspacer (4), der Kern (3),
Obergurt (2) und Untergurt (5) bedarfsweise in Kom-
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bination mit einer oder mehreren der Komponenten
in Form von

— Gleitbelag (6)

— Dekorschicht (1),

— Inserts,

— Seitenkanten oder umlaufenden Kanten

— Seitenwange

durch die thermoplastische Matrix (M) von Obergurt
(2) und Untergurt (5) unter Druck und Temperatur zu
dem Gleitsportgerat verbunden oder umgeformt und
verbunden sind.

8. Verfahren zur Herstellung eines Gleitsportgera-
tes, insbesondere Snowboard, Ski und dergleichen
unter Verwendung eines Kerns (3) und wenigstens
einer darunter angeordneten ersten Lage in Form ei-
nes Untergurts (5) und wenigstens einer dartiber an-
geordneten zweiten Lage in Form eines Obergurts
(2), dadurch gekennzeichnet, dass Untergurt (5) und/
oder Obergurt (2) aus faserverstarktem Material mit
thermoplastischer Matrix (M) und Endlosfasern be-
stehen wobei bedarfsweise unter dem Untergurt (5)
ein Gleitbelag (6) und Gber dem Obergurt (2) eine De-
korschicht (1) angeordnet sind,
wobei zumindest der Untergurt (5) und der Kern (3)
und/oder
der Obergurt (2) und der Kern (3) unter Druck und
Temperatur tber die thermoplastische Matrix (M) mit-
einander verbunden werden.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest der Untergurt (5), der Kern
(3) und der Obergurt (2) unter Druck und Temperatur
entsprechend der geforderten Kontur des Gleitsport-
gerates dreidimensional gemeinsam umgeformt und
dabei miteinander verbunden sind.

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet,
dass der Gleitbelag (6) mit dem Untergurt (5) durch
die thermoplastische Matrix des Untergurts (5) ver-
bunden wird und dazu gemeinsam mit Untergurt (5)
und Kern (3) unter Druck und Temperatur gefliigt oder
gefiigt und umgeformt ist
und/oder
dass die Dekorschicht (1) mit dem Obergurt (2) durch
die thermoplastische Matrix des Obergurts (2) ver-
bunden wird und dazu gemeinsam mit Kern (3) und
Obergurt (2) unter Druck und Temperatur gefuigt oder
geflgt und umgeformt ist.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Gleitbelag (6) mit dem Untergurt (5) verklebt
ist
und/oder
dass die Dekorschicht (1) mit dem Obergurt (2) ver-
klebt ist.
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12. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Untergurt (5) mit dem Kern (3) verklebt ist
und der Obergurt (2) Gber die thermoplastische Matrix
mir dem Kern (3) verbunden ist
oder
dass der Obergurt (2) mit dem Kern (3) verklebt ist
und der Untergurt (5) Gber die thermoplastische Ma-
trix mir dem Kern (3) verbunden ist.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

Fig. 1
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Fig. 2
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