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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Ab-
deckverbund, der dafir bestimmt ist, die mechani-
sche Verstarkungsstruktur eines Gleitbrettes zu ver-
vollstdndigen. Sie betrifft insbesondere Artikel, die
sich in der Form von Schichten darstellen, die unter-
schiedliche Verbundmaterialien zusammerbringen,
wie z. B. Skier im Allgemeinen, Snowboards, Monos-
kis oder andere ahnliche Gegenstande.

[0002] In den meisten Fallen setzt sich ein Gleitbrett
aus einer mechanischen Gesamtheit zusammen,
welche die wesentlichen Teile zusammen bringt, um
unterschiedlichen Beanspruchungen in Biegung, Tor-
sion und seitlichen Deformierungen, denen das Brett
ausgesetzt ist, zu widerstehen. Diese Teile sind im
Allgemeinen Verstarkungsteile aus Verbundmateriali-
en oder metallischen Materialien und Fiillteile, wel-
che als Kern dienen, um die Verstarkungsteile auf
Abstand zu halten.

[0003] Um diese Gesamtheit vor aufderen Angriffen
zu schitzen und um das Produkt ansprechender zu
machen, bedeckt man die obere Oberflache und die
Schmalseiten des Brettes mit einem Schutzoberteil
und einer Dekorierung, welches im Allgemeinen aus
einer oder mehreren Schichten aus Kunststoffmateri-
al gebildet ist, welches dekoriert ist oder nicht, wie es
z. B. in dem Dokument EP A 0 606 556 beschrieben
ist. Jedoch ist die Aufgabe von dieser oberen Unter-
gesamtheit beschrankt auf den Schutz gegen das
Verkratzen, Kantenschlage, UV-Strahlen, Reini-
gungsldsungen etc.; aber sie bringt keine besondere
Verbesserung im Verhalten des Skis.

[0004] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Verbesserung in der Realisierung eines
Oberteils eines Gleitbrettes vorzuschlagen, welche
zusatzlich zu ihrer gewohnlichen Aufgabe eine
Dampfungsrolle aufweist unter Teilnehmen an der
Abschwachung von Vibrationen, welche das Fahren
des Brettes storen.

[0005] Insbesondere ist es einer der Vorteile der Er-
findung, das vibrationsbedingte Verhalten des Bret-
tes durch eine mafigebliche Dampfung in Torsion zu
verbessern. Die Mehrzahl von Dampfungseinrichtun-
gen, welche hinzugefiigt sind oder integriert sind,
dampfen vor allem die Deformierungsenergie in Bie-
gung des Brettes; wobei dies nicht ausreichend ist,
um einen kraftvollen, prazisen und geregelten Kon-
takt auf dem Schnee aufrecht zu erhalten. Somit hat
man festgestellt, dass die Dampfung in Torsion héher
sein muss als in reiner Biegung, um einen besseren
Kontakt der Enden des Brettes auf dem Schnee zu
erhalten. Die Erfindung ermdglicht, ein besseres
Dampfungsverhaltnis Torsion/Biegung gegenuber
herkdmmlichen Strukturen von einem Gleitbrett zu
erhalten.

[0006] Hierfur betrifft die Erfindung einen Abde-
ckungsverbund einer mechanischen Struktur eines
Gleitbrettes, welche mindestens eine erste Kunst-
stoffschutzschicht aufweist, welche dafir bestimmt
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ist, die auliere Flache des Gleitbretts zu bilden, eine
zweite Schicht aus gekreuzten, trockenen Faserge-
bilden, wobei die zweite Schicht durch Klebung mit
der ersten Kunststoffschutzschicht verbunden ist und
noch eine dritte Barrierenschicht, welche durch Kle-
bung mir der zweiten Schicht verbunden ist, und wel-
che dazu bestimmt ist, eine mechanische Barriere
zwischen der zweiten Schicht und dem Harz der Ver-
starkungen der mechanischen Struktur zu bilden.
[0007] Auf Uberraschende Weise hat man heraus-
finden kénnen, dass die zweite Schicht aus einem
Fasergebilde fahig ist, die Energie durch die Reibun-
gen, welche durch die gekreuzten Fasern unterein-
ander hervorgerufen werden, aufzulésen, wahrend
der Deformierungen des Brettes, insbesondere in
Torsion. Die Faser ist gegentiber dem auf3eren durch
die erste Kunststoffschicht geschitzt, welche sie ab-
deckt. Auf der anderen Seite bildet die dritte Schicht
eine Dichtigkeitsbarriere, welche der verwobenen
Faser der zweiten Schicht erméglicht, trocken zu blei-
ben im Moment der letztendlichen Montage des Ver-
bunds mit dem Rest der Struktur des Brettes, und ins-
besondere wahrend des Kontakts des thermoflieRba-
ren Harzes mit den Verstarkungsteilen der Struktur.
[0008] Zusatzlich zu ihrer Dampfungsrolle nimmt
die Schicht aus Fasergebilden Teil daran, die Aufden-
seite des Verbunds dekorativ zu machen.

[0009] Gemal einem anderen Merkmal der Erfin-
dung ist die dritte Schicht aus mindestens einer texti-
len Schale aus Nichtgewebe gebildet, von der die
Flache, welche dazu bestimmt ist mit der mechani-
schen Struktur des Brettes verbunden zu sein, mit ei-
nem thermoschmelzbaren Polymer mit geringer Vis-
kositat und niedrigem Schmelzpunkt impragniert ist.
Das Polymer fullt im Schmelzzustand die Lucken der
nichtgewobenen Schicht auf und macht die Gesamt-
heit dicht zu dem thermoflieRbaren Harz der Verstar-
kungen. Die nichtgewobene Schicht hat als Vorteil,
den Betrag der Klebung zwischen dem Verbund und
dem Rest der Struktur des Gleitbrettes deutlich zu
verbessern.

[0010] GemaR einem zusatzlichen Merkmal weist
der Verbund einen thermoschmelzbaren Kiebefilm
auf zwischen der ersten Kunststoffschutzschicht und
der zweiten Schicht aus trockenem Fasergebilde und
einem anderen thermoschmelzbaren Klebefilm zwi-
schen der zweiten Schicht und der dritten Barrieren-
schicht. Das Vorhandensein der Filme ermdglicht die
Klebung zwischen den Schichten und bietet so eine
viel groRere Auswahl von Materialien, welche jeweils
die Schichten bilden.

[0011] Andere Aufgaben, Merkmale und Vorteile
der Erfindung werden aus der nachfolgenden Be-
schreibung von besonderen Ausfihrungen deutlich,
die im Bezug auf die beigefligten Figuren erfolgt und
in welchen:

[0012] Fig. 1 eine Schnittansicht des Verbunds ge-
man der Erfindung vor der Montage mit dem Rest der
Struktur des Brettes zeigt;

[0013] Fig. 2 eine aufgedeckte Ansicht von oben



DE 697 20 106 T2 2004.02.19

des Verbunds zeigt, welche die unterschiedlichen
Schichten, die sie bilden, verdeutlicht;

[0014] Fig. 3 bis 5 eine Ausfuhrungsform des Ver-
bunds gemal der Erfindung zeigen; Fig. 6 ein Gleit-
brett zeigt, welches mit einem Verbund gemaR der
Erfindung Gberdeckt ist;

[0015] Fig. 7 eine Schnittansicht gemall A-A aus
Fig. 6 ist; und Fig. 8 eine Variante des Gleitbretts aus
Fig. 6 ist.

[0016] Fig. 1 und 2 zeigen einen Verbund gemaf
der Erfindung, der dazu bestimmt ist, auf einer me-
chanischen Struktur 2 eines Gleitbrettes angefiigt zu
sein.

[0017] In diesem Ausflihrungsbeispiel ist der Ver-
bund 1 wiedergegeben in Form eines Bandes, wel-
ches aus einer Mehrzahl von Schichten gebildet ist,
welche miteinander verbunden sind.

[0018] Auf der aulReren Seite (EXT) befindet sich
die erste Schutzschicht 10 angeordnet, die dafiir be-
stimmt ist, die dufRere Flache des Verbunds zu bilden.
Diese Schicht ist aus Kunststoff und vorzugsweise
aus einem thermoplastischen Material.

[0019] Vorzugsweise handelt es sich um eine trans-
parente Folie aus einem thermoplastischen Material,
welches aus der Gruppe ausgewahlt ist, die gebildet
wird aus den Polyamiden, den Polykarbonaten, den
ABS, den tereftalaten Polyethylenen (PET), den Po-
lystyrenen. Die Schicht kann ein dekoratives Motiv
tragen, z. B. ein Motiv, welches mittels sublimierten
Druckfarben 100 tber der auReren Oberflache der
Schicht 10 realisiert ist.

[0020] Diese erste Schicht muss eine ausreichende
Dicke aufweisen, um den Rest des Verbunds zu
schitzen und die Thermodiffusion der Druckfarben in
der Tiefe zu absorbieren. Sie muss grofier oder
gleich zu 0,3 mm sein, vorzugsweise in der Grofen-
ordnung von 0,7 mm. Andere Dekorationstechniken
kdnnen ebenfalls eingesetzt werden, um die Suppli-
mierung zu ersetzen. Man kann z. B. den Einsatz der
Serigraphie, der Tampographie, der Warmemarkie-
rung etc. angeben.

[0021] Selbstverstandlich kann man in Betracht zie-
hen, dass der Verbund mehrere Schutzschichten auf-
weist. In diesem Fall kénnen die Schutzschichten un-
tereinander zunachst durch Koextrusion oder durch
jedes andere Mittel zusammengefligt werden.

[0022] Gemal der Erfindung ist die zweite Schicht
11 des Verbundes ein Gebilde aus trockenen Fasern.
Dieses Gebilde ist vorzugsweise ein Gewebe aus
Schussfaden und Kettfaden, welche mit Kreuzungs-
winkeln von 90 Grad oder geringer als 90 Grad ge-
kreuzt sind (multidirektionelle Gebilde).

[0023] Das Gebilde enthalt kein Impragnierungs-
harz zumindest im Kern, in einer Weise, um die Rei-
bungen zwischen den Faden oder Litzen zu beglns-
tigen.

[0024] Die Dicke dieser zweiten Schicht kann ent-
halten sein zwischen 0,2 und 0,7 mm. Die Flachen-
masse des Gebildes kann zwischen 200 und 1000
g.m? enthalten sein.

3/8

[0025] Diese zweite Schicht kann aus einem Gebil-
de aus synthetischen Fasern, welche ausgewanhlt
sind aus Glasfasern, Karbonfasern, Para-Aramiden,
Polyester oder einer Mischung dieser Fasern, gebil-
det sein.

[0026] Die dritte Schicht 12 ist eine Barrieren-
schicht, deren Rolle es gleichzeitig ist, die Verkle-
bung des Verbunds auf der Verstarkungsstruktur zu
beglinstigen und die Impragnierung der zweiten
Schicht durch das thermoflieRbare Harz der Verstar-
kungsschicht 20 wahrend der Endmontage zu verhin-
dern.

[0027] Diese Schicht 12 ist demnach vorzugsweise
aus einer textilen, nicht gewobenen Schale 120 gebil-
det, deren Flache dazu bestimmt ist, mit der mecha-
nischen Struktur des Brettes verbunden zu werden
und welche mit einem thermoschmelzbaren Polymer
121 impragniert ist mit geringer Viskositat und niedri-
gem Schmelzpunkt. Das Polymer kann die Spalte der
nichtgewobenen Schale ausfillen und diese dicht ge-
genlber dem Harz der Verstarkungen machen.
[0028] Unter den Polymeren, welche geeignet sind
zu passen, bevorzugt man sie aus den lonomeren
auszuwahlen, insbesondere denjenigen, welche ei-
nen MFI-Wert (melt flow Index) aufweisen, der gerin-
ger oder gleich zu 7 ist und einen Schmelzpunkt auf-
weist, der geringer oder gleich ist zu 110°C. Die texti-
le, nichtgewobene Schale weist auch als Vorteil auf,
sich leicht anzupassen und zu Strecken ohne zu bre-
chen.

[0029] Die textile, nichtgewobene Schicht, die den
Impragnierungspolymeren zugefligt ist, bildet auch
einen undurchsichtigen Aufdeckungsboden des De-
kors des Verbunds.

[0030] Zum Realisieren der Kohasion des Verbun-
des wird ein thermoschmelzbarer Klebefilm bzw. -fo-
lie 130 zwischen die erste Kunststollschutzschicht 10
und die zweite Schicht 11 aus einem trockenen Fa-
sergebilde zwischengelegt und ein anderer thermo-
schmelzbarer Klebefilm 131 zwischen die zweite
Schicht 11 und die dritte Barrierenschicht 12.

[0031] Die Klebefiime 130, 131 sind vorzugsweise
auf Basis von einem Polymer oder Copolymer, wel-
ches durch eine Behandlung mir einer karboxyli-
schen Saure oder einer karboxylischen Estersaure
veredelt ist.

[0032] Der Film kann vorteilhafter Weise aus vere-
deltem Polyethylen bestehen und noch genauer aus
einem Polyethylen, welches durch das maleatische
Anhydrid veredelt ist.

[0033] Auf Grund der Wahl der textilen, nichtgewo-
benen Schale und ihrem Zusammenbringen mit ei-
nem thermoschmelzbaren Film von dem Typ, der an-
gegeben ist, erhalt man sehr viel hdhere Klebewerte
gegenuber denjenigen, welche man mit irgendeinem
anderen Substrat, wie z. B. einer Kunststoffschicht
erhalten kann.

[0034] Die Widerstandsfahigkeit der Klebung am
Ubergang zwischen der zweiten Schicht 11 und der
Verstarkungsstruktur 20 ist in der GréRenordnung
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von 20 N bei Vorhandensein der nichtgewobenen
Schicht 120. Die Widerstandsfahigkeit ist nicht mehr
als 4 N ohne die nichtgewobene Schicht bei jedoch
Beibehalten des Vorhandenseins von lediglich der
Filme 131 und 121 (und keine Widerstandsfahigkeit
nach einer Alterung in wassrigen Umgebungen).
[0035] Die Widerstandsfahigkeit der Klebung an
dem Ubergang zwischen der zweiten Schicht 11 und
der ersten Kunststoffschicht 10 ist von der Grofien-
ordnung von ungefahr 12 N mit dem Vorhandensein
des Klebefilms 130.

[0036] Aulerihrer Rolle als Barrierenschicht verhin-
dert die dritte Schicht 12 die chemische Veranderung
des Klebefilms 131 durch das Harz der Verstarkun-
gen, da der Film insbesondere ein lonomer ist, wel-
ches mit den Epoxyden reagieren kann.

[0037] Fig. 3 bis 5 stellen beispielhaft ein Herstel-
lungsverfahren des Verbunds 1, der zuvor beschrie-
ben wurde, dar. GemaR Fig. 3 verfahrt man in einem
ersten Moment mit dem Drucken eines Dekors durch
Warmedbertragung von supplimierbaren Farben,
welche in einem Papiertragerblatt 3 enthalten sind.
Das Blatt wird in Kontakt mit der Oberflache der
Kunststoffschicht 10 angelegt und in einer an sich be-
kannten Art legt man Warme und Druck an, um die
Diffusion der Farbstoffe tiber der Schicht 10 zu erhal-
ten. Die Betriebsbedingungen des Dekorierungszyk-
lus sind z. B. 165°C Uber zwei min bei 2 bar.

[0038] Der nachfolgende Schritt besteht darin, die
Schichtung des Verbunds zu realisieren, jeweils von
der ersten Kunststoffschicht 10, die so dekoriert ist,
dem Klebefilm 130, der zweiten Schicht aus einem
Gebilde 11 dann der andere Klebefilm 131, die dritte
Schicht, welche aus der textilen, nichtgewobenen
Schale 120 gebildet ist und dem Film aus einem ther-
moschmelzbaren Polymer 121.

[0039] Man wendet dann einen Druckzyklus an un-
ter Anlegen von einem Druck in der GréRenordnung
von 2 bis 4 bar und bei einer Temperatur von 150 bis
165 Grad uber etwa 1 bis 2 Minuten.

[0040] Eine Variante besteht darin, die Vormontage
von einem Teil des Verbundes durch Warmglatten zu
realisieren. Z. B. kann die Untergesamtheit, welche
aus dem Film 130, der zweiten Schicht 11, dem Film
131, der dritten Schicht 12 gebildet ist, unter Warme
geglattet werden in einem ersten Moment, dann mit
der Kunststoffschicht durch Pressen in einem zwei-
ten Moment zusammengefiigt werden.

[0041] Der so gebildete Verbund ist somit fertig fur
den Einsatz fir die letztendliche Zusammenfiigung
mit dem Rest der Struktur des Gleitbrettes, welche
insbesondere die Vorimpragnierten Verstarkungsele-
mente umfasst.

[0042] Die letztendliche Zusammenflgung ist eine
Operation, welche darin besteht, die Struktur in der
gewunschten Form zu formen bei gleichzeitigem Er-
halten der Haftung aller sie bildenden Teile unterein-
ander. Die Operation erfolgt in einer Pressform mit ei-
ner geeigneten Form in der letztendlichen, ge-
wlnschten Form, welche auf eine ausreichende
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Temperatur erhitzt wird, um das Ausharten der vorim-
pragnierten Verstarkungselemente zu erhalten.
[0043] Wahrend der Aushartung in der Pressform
erreicht das Harz der vorimpragnierten Verstéarkun-
gen eine Temperatur in der GréRenordnung von
150°C und wird flissig. Auf Grund des in der Press-
form ausgetbten Drucks von in der GréRenordnung
von 7-10 bar, hat das Harz die Tendenz, in die Rdume
und Spalte, welche freigelassen werden, zu flief3en.
Dieses FlieRen wird in Richtung des Verbundes ge-
stoppt auf Grund der Barrierenschicht 12. Die Harze,
welche am haufigsten eingesetzt werden flr das Vo-
rimpragnieren in dem Gebiet der Herstellung von Ski-
ern und Snowboards sind thermoaushartbare Harze
vom Typ Epoxyd.

[0044] Die Erfindung betrifft auch das Gleitbrett,
welches mit einem derartigen, zuvor beschriebenen
Verbund ausgestattet ist. In dem Fall der Fig. 6 und 7
ist das Gleitbrett Uber seine gesamte Lange mit dem
Komplex 1 ausgestattet, welcher die mechanische
Struktur 2 abdeckt.

[0045] Diese Struktur 2 weist ein oberes Element
oder Verstarkungsschicht 20 auf, einen zentralen
Kern 21, ein unteres Element oder Verstarkungs-
schicht 22, seitliche, metallische Kanten 230, 231
und eine Gleitsohle 24, im Allgemeinen aus Polyethy-
len. Die Elemente 20, 22 sind vorteilhafter Weise auf
der Basis von Verstar- kungsfasern und einem ther-
moaushartbaren Epoxydharz.

[0046] Der Kern ist aus einem Material mit einer ge-
ringen Dichte realisiert, welches jedoch gegen die
Komprimierung widerstandsfahig ist, wie z. B. einem
Schaum, aus Holz oder aus Bienenwaben.

[0047] Gemal der Erfindung wird der Verbund auf
der Struktur 2 in einer Weise zusammengefiigt, dass
die dritte Schicht 12, welche die mechanische Barrie-
re bildet, durch Klebung in Kontakt mit der Verstar-
kungsschicht 20 auf Basis von Fasern, welche impra-
gniert sind mit einem unter Warme flieRbaren Harz,
verbunden sind, welche zu der mechanischen Struk-
tur 2 gehoren.

[0048] In dem Beispiel der Fig. 6 sind die Fasern
oder Faden der Fasergebildeschicht, welche die ge-
samte Lange des Brettes einnehmen, ausgerichtet
und gekreuzt im Wesentlichen gemaR einer geneig-
ten Richtung bei + und — 45 Grad in Bezug auf die
longitudinale Richtung I-I' des Brettes.

[0049] Tests einer Messung einer Dampfung haben
es ermdglicht festzustellen, dass das Verhaltnis zwi-
schen der ersten einer Torsion und der dritten einer
Biegung in dem Bereich von entsprechenden Fre-
quenzen von der Grolenordnung von 200 Hz viel be-
trachtlicher ist fir Gleitbretter, welche den Verbund
gemal der Erfindung verwenden, als flr Bretter einer
herkdmmlichen Struktur. Man misst, dass dieses Ver-
haltnis in jedem Fall groRer zu 1 ist und in der Gro-
Renordnung von 1,05 fir einen Ski mit einer Kasten-
struktur mit Verstarkungen vollstdndig aus Fasern
und von einer GréRenordnung von 1,42 fir einen Ski
mit einer Faser-metallenen Kastenstruktur. Fir eine
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herkdmmliche Struktur ist das Verhaltnis in der Gro-
Renordnung von 0,75 fir einen Ski vom Typ mit Ver-
starkungen vdéllig aus Fasern und von der Grofien-
ordnung von 0,70 fur einen Ski mit einer Faser-metal-
lenen Verstarkung. Man stellt fest, dass diese Skier,
welche ein Verhaltnis groRer als 1 aufweisen, ein Ver-
halten auf Schnee aufweisen, welches man als wei-
cher qualifizieren kann bei einem besseren Kontakt
Gleitoberflache/Schnee.

[0050] In dem Beispiel der Fig. 8 ist das wiederge-
gebene Gleitbrett ein Ski, welcher einen zentralen
Abschnitt 30 aufweist, der der Montagezone von Bin-
dungen entspricht, eine vordere Zone 31, die sich
zwischen dem vorderen Ende des zentralen Ab-
schnitts 30 und der Spatel erstreckt und eine hintere
Zone 32, die sich zwischen dem hinteren Ende des
zentralen Abschnitts 30 und dem Ende des Skis er-
streckt.

[0051] In diesem Fall sieht man vor, dass die zweite
Schicht von trockenen Fasern 11 nur in der vorderen
Zone 31 und der hinteren Zone 32 vorhanden ist, um
eine Dampfung vorherrschend in Torsion in diesen
Zonen zu bieten, welche besonders und starker als
der zentrale Abschnitt belastet sind. In dem zentralen
Abschnitt kann die Schicht 11 durch eine zusatzliche
Kunststoffschicht einer gleichen Dicke in dem Ver-
bund z. B. ersetzt werden. In einer Variante kann die
Schicht 11 auch nicht ersetzt sein durch eine zusatz-
liche Schicht.

[0052] Selbstverstandlich ist die Erfindung nicht auf
die somit beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele be-
schrankt und umfasst alle technischen Aquivalente,
welche in die Reichweite der nachfolgenden Anspri-
che fallen kénnen.

Patentanspriiche

1. Abdeckungsverbund (1) einer mechanischen
Struktur (2) eines Gleitbretts, aufweisend mindestens
eine erste Kunststoffschutzschicht (10), welche daflr
bestimmt ist, die duRere Flache des Gleitbretts zu bil-
den, eine zweite Schicht aus gekreuzten, trockenen
Fasergebilden (11), wobei die zweite Schicht durch
Klebung mit der ersten Kunststoffschutzschicht (10)
verbunden ist, und eine dritte Barrierenschicht (12),
welche mit der zweiten Schicht (11) durch Klebung
verbunden ist, und welche dazu bestimmt ist, eine
mechanische Barriere zwischen der zweiten Schicht
(11) und dem Harz der Verstarkungen der mechani-
schen Struktur zu bilden.

2. Abdeckungsverbund nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die dritte Schicht (12)
aus mindestens einer textilen Schale von Nichtgewe-
be (120) gebildet ist, dessen Flache, die dazu be-
stimmt ist, mit der mechanischen Struktur des Brettes
verbunden zu sein, mit einem thermoschmelzbaren
Polymer (121) mit geringer Viskositat und niedrigem
Schmelzpunkt impragniert ist.
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3. Abdeckungsverbund nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das thermo-schmelzba-
re Polymer (121) aus den lonomeren ausgewahlt ist.

4. Abdeckungsverbund nach Anspruch 1, 2 oder
3, dadurch gekennzeichnet, dass er einen ther-
mo-schmelzbaren Klebefilm (130) zwischen der ers-
ten Kunststoffschutzschicht (10) und der zweiten
Schicht aus trockenem Fasergebilde (11) aufweist
und einen anderen thermo-schmelzbaren Klebefilm
(131) zwischen der zweiten Schicht (11) und der drit-
ten Barrierenschicht (12).

5. Abdeckungsverbund nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Klebefilme (130,
131) auf Basis von einem Polymer oder Copolymer
sind, welches durch eine Behandlung veredelt ist mit
Carboxylsaure, Carboxylsdureanhydrid oder Carbo-
xylsaureester.

6. Abdeckungsverbund nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Schicht (10) eine transparente Folie
aus thermoplastischem Material ist, ausgewahlt aus
der Gruppe, welche gebildet wird durch die Polyami-
de, die Polykarbonate, die AWS, die Polystyrene, die
Therepthalatpolyethylene (PET).

7. Abdeckungsverbund nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die zweite Schicht (11) aus einem Gebilde aus
synthetischen Fasern gebildet ist, ausgewahlt aus
Glas, Karbon, Para-Aramide, Polyester oder einer
Mischung von diesen Fasern.

8. Gleitbrett aufweisend eine mechanische Ver-
starkungsstruktur (2) auf Basis eines warmflie3baren
Harzes, versehen auf einem Teil seiner Lange mit
mindestens einem Abdeckungsverbund (1) gemaf ir-
gendeinem der vorhergehenden Anspriiche, wobei
die dritte Schicht (12) die mechanische Barriere bil-
det, welche durch Klebung in Kontakt mit einer Ver-
starkungsschicht (20) auf Basis von Fasern, die mit
einem warmflieBbaren Harz impragniert sind, wel-
ches zu der mechanischen Struktur (2) gehort, ver-
bunden sind.

9. Gleitbrett nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fasern der zweiten Schicht (10)
ausgerichtet und gekreuzt sind gemaf im Wesentli-
chen einer um + und -45° geneigten Richtung in Be-
zug auf die longitudinale Richtung des Brettes.

10. Gleitbrett nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Schicht aus einem Gebilde
von trockenen Fasern (11) in dem Verbund lediglich
auf einem Teil der Lange des Brettes vorhanden ist.

11. Gleitbrett nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schicht von trockenen Fa-
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sern (11) in der vorderen Zone (31) und der hinteren
Zone (32) auflerhalb des zentralen Abschnitts (30)
vorgesehen ist, welcher der Montagezone von Bin-
dungen entspricht.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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