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Foreliggende oppfinnelse angdr en fremgangsméte
for fremstilling av glassfiberarmerte plastski med en lett kjerne
av tre, skumplast eller lignende, i det vesentlige av den type
som er angitt i norsk patentskrift nr. 53 300, dvs. med vesentlig
rektanguler tverrsnitsform, '

slike ski kan fremstilles ved laminering av
ferdig tilkappede glassfiberarmerte plastplater til kjernens
topp- og bunnflate og eventuelt til sideflatene, Ski fremstilt
pa denne mate er imidlertid sterkt utsatt for delaminering.

En sterkere ski oppndr man ved press~st@gping av
en glassfiberarmert plastmantel rundt kjernen, slik det f.eks.
er beskrevet i norsk patentskrift nr. 99 893 og norsk utlegnings-
skrift nr. 130 451. ‘

Som det blandt annet fremgdr av sistnevnte pa-
tentskrift og utlegningsskrift er det imidlertid forbundet med
store vanskelighetef a4 presse en plastmantel i fast anlegg mot °
en kjerne som har sidekanter vinkelrett pa kjernens topp- og bunn-
flate, og serlig dersom skiens bredde skal variere i lengderetnin-
gen. Ifglge ovennevnte norske patent nr. 99 893 er derfor kjernen
utfgrt med skrd eller bueformede sidekanter for oppnielse av et
effektivt pressetrykk mot det tilsvarende utformede hulrom i for-
men. Dette medfgrer blandt annet den fordel at det kan benyttes
en enkel, udelt form ved presseoperasjonen., I praksis.har det
limidlertid vist seg at en siledes fremstilt glassfiberski med
skra eller bueformede sidekanter ikke oppviser den ngdvendige
spenst og stivhet som kreves av en moderne, lett tur- eller lang-
rennski. Glassfiberski med slik tverrsnittform har derfor funnet
liten utbredelse,

I ovennevnte utlegningsskrift nr. 130 451 er gdet
angitt en fremgangsmate som gjgr det mulig & fremstille glassfi-
berski med kjerner hvor sidekantene danner tilnermet rett vinkel
med kjernens topp- og bunnflate, Det benyttes her en form eller
presse bestdende av et pressebord pd hvilket er anordnet elastisk
bgyelige skinner, f.eks. av fjerstal, som utgjgr formens sideveg-
ger, oy ved hjelp av et antall i pressens lengderetning fordelte,
individuelt regulerbare spennskruer kan tilpasses kjernens side-
kanter og tilveiebringe det ngdvendige jevnt og kontinuerlig for-
delte pressetrykk mot disse under herdeprosessen. Det sier seg
imidlertid selvfét en slik presse vil falle vesentlig dyrere i
anskaffelse ennwden enkle, udelte form ifglge norsk patent nr.
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99-893. selve fremstillingen av skiene vil ogsd bli vesentlig
mer tidkrevende og derved dyrere.

En ytterligere vesentlig ulempe ved sistnevnte frem-
gangsmate skyldes det faktum at noe plastmasse ved presseoperasjo-
nen vil trenge inn mellom pressebordet og kantflatene pi de bgye-
lige veggskinner, slik at det langs kantene pd de ferdig herdede
ski dannes. sdkalt "utflyt" eller "g:ader“ som ma pusses eller
slipes vekk for 3 gi skien et akseptabelt utseende. Ikke pare
kreves det sdledes en ytterligere arbeidsoperasjoh, men det kre-
ves ogsad en hgy grad av ngyaktighet og pépasseligﬁet ved pusse-
eller slipearbeidet for & oppna tilstrekkelig avpussing av gra-—
dene uten samtidig & trenge for langt inn i.plastmantelen som i
kantene kan vare meget tynn. Pussearbeidet forlenger og fordy-
rer derved skifremstillingen ytterligere, og et ikke ubetydelig
antall skiemner md vrakes pd grunn av utilfredsstillende pusse-
arbeid. '

Det ville derfor bety et vegentlig teknisk frem-
skritt dersom en kunne komme frem til en fremgangsmate for frem-
stilling av glassfiberski av den innledningsvis nevnte type med
rektangulart tverrsnitt, ved hijelp av en enkel, udelt form i 1lik-
het med formen ifglge norsk patent nr, 99 893.

Ifglge foreliggende oppfinnelse er dette problem l@st
ved at badde skikjernen og hulrommet i formen utformes pa grunn-
lag av én og samme mal. Derved blir det mulig & tildanne form-
hulrom med en si3 stor grad av ngyaktichet at formhulrommets
sidevegger utgver et jevnt fordelt og tilstrekkelig sterkt trykk
‘mot plastmantelen rundt kjernen under presseoperasjonen. Da
formen er utfgrt i ett stykke vil det ikke under pressingen dan-
nes grader langs skiens kanter og pusseoperasjonen kan derved
elimineres.

I det fglgende skal fremgangsmaten ifglge oppfinnel-
sen for fremstilling av glassfiberski beskrives nzrmere. .

Som et fgrste engangstrinn i produksjonsprosessen
forarbeides en standard kjernemal i et bestandig materiale, f.
eks. stgpestdl. Malen er gitt en form hvor bredden mellom side-
kantene ngyaktig tilsvarer den gnskede bredde mellom éidekantene
til de kjerner som skal benyttes i glassfiberskiene. Malen.
kan - fordelaktig omfatte utskiftbare midtstykker som forbindes
med endestykkene ved hjelp av laskforbindelser, slik at maler

til forskjellige skilengder oppnads pa en enkel mate. :
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Denne standardmal benyttes si, direkte eller for-
trinnsvis via pa basis av standardmalen tildannede arbeidsmaler.
av et lettere materiale f.eks. finér, som formgrunnlag ved utfre-
sing av skikjernene , slik at disse far et tverrsnitt hvor bred-
den ngyaktig tilsvarer malens bredde.

Som et annet engangstrinn i produksjonen av hver
skilengde tildannes sd en presseform under anvendelse av stan-
dardmalen eller arbeidsmalen som kjerne ved utforming av hulrom-
met i pressformen. Pressformen kan fordelaktig og rasjqnelt
stgpes i glassfiberarmert plast, f.eks. av samme type som benyt-
tes for skiproduksjonen. Formens bunnkanter, som tilsvarer ski-
ens toppkanter, kan fordelaktig gis en svak avrunding som vil bi-
dra til et sterkere kantparti p& den ferdige ski.

selve skifremstillingen foregar pd i og for seg
kjent mate ved at en kjerne omvikles av en pa forhand tilkappet
glassfiberduk som festes fast pd kjernen og impregneres med en
plastmasse, hvoretter kjernen med glassfiberarmert plastmantel
trykkes ned i hulrommet i den oventil &pne form. Den videre be-’
handling av skien foregar sa i det vesentlige pa samme mate som
beskrevet i fgrnevnte norske patent nr. 99 893.

P& grunn av den felles mal som er benyttet for
tilvirking av skikjernen og formhulrommet vil glassfibermantelen
i presseformen trykkes jevnt mot kjernens rette sidekanter over
hele dens lengde, og skien vil etter herding f& en enhetlig plast-
mantel av jevn tykkelse og med en glatt og tiltalende overflate,
helt fri for grader, slik at ingen etterbehandling er ngdvendig.

Patentkrav:

Fremgangsmate for fremstilling av glassfiberarmerte
plastski med en lettvektkjerne av tre, skumplést eller lignende,
som har tilnermet rektangulart tverrsnitt, hvor kjernen omgis av
en glassfiberduk som festes fast i kjernen og impregneres med en
plastmasse, hvoretter kjernen med plastimpregnert glassfiberarme-
ring plaseres i en enhetlig, oppad apen pressform hvor plastmas-
sen herder under trykk og oppvarming, karakterisert
ved at det benyttes en felles mal for utforming av formhulrommet
i pressformen og for utforming av skienes lettvektkijerner, hvorved

oppnds et tilstrekkelig og jevnt fordelt pressetrykk mot kjernens
rette sidekanter under herdeprosessen. '
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