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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
einer mehrlagigen Abdeckschicht (3) fiir die Oberseite

eines  brettartigen  Wintersportgerats,  welche
Abdeckschicht (3) zumindest aus einem
Tragermaterial (6) und einer transparenten

Schutzschicht (7) aufgebaut wird. Dabei wird ein aus
Fasern aufgebautes Tragermaterial (6) bereitgestellt,
auf welches Tragermaterial (6) mittels eines digitalen
Druckverfahrens auf wenigstens einer Seite ein
Druckbild (5) aufgebracht wird. Nachfolgend wird auf
eine Seite des aus Fasern aufgebauten
Tragermateriales (6) mittels eines Schmelzklebstoffes
(8) in einem Flgevorgang die Schutzschicht (7)
aufgebracht. Weiters betrifft die Erfindung eine mit
diesem Verfahren hergestellte Abdeckschicht (3)
sowie ein mit dieser Abdeckschicht (3) ausgestattetes
brettartiges Wintersportgerat.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer mehrlagigen Abdeck-
schicht (3) fur die Oberseite eines brettartigen Wintersportgerats, welche Abdeck-
schicht (3) zumindest aus einem Tragermaterial (6) und einer transparenten
Schutzschicht (7) aufgebaut wird. Dabei wird ein aus Fasern aufgebautes Trager-
material (6) bereitgestellt, auf welches Tragermaterial (6) mittels eines digitalen
Druckverfahrens auf wenigstens einer Seite ein Druckbild (5) aufgebracht wird.
Nachfolgend wird auf eine Seite des aus Fasern aufgebauten Tragermateriales (6)
mittels eines Schmelzklebstoffes (8) in einem Flugevorgang die Schutzschicht (7)
aufgebracht. Weiters betrifft die Erfindung eine mit diesem Verfahren hergestellte
Abdeckschicht (3) sowie ein mit dieser Abdeckschicht (3) ausgestattetes brettarti-

ges Wintersportgerat.

Fig. 5
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Abdeckschicht fur die
Oberseite eines brettartigen Wintersportgerats, eine entsprechende mehrlagige
Abdecksicht, sowie die Verwendung des mit diesem Verfahren hergestellten Halb-

fabrikats fur ein brettartiges Wintersportgerat.

Solche Abdeckschichten fur Wintersportgerate wie zum Beispiel Alpin-, Langlauf
und Sprungski sowie Snowboards, welche die Oberseite des Wintersportgerates
ausbilden, missen gewisse Anforderungen erfullen. So sind zum Beispiel eine
hohe Kratz- und Schlagfestigkeit, sowie eine ausreichende Formstabilitat gefor-
dert. Bei mehrlagigen Aufbauten ist auRerdem eine ausreichende Haftfahigkeit der
Schichten untereinander notwendig, um das Risiko einer Delaminierung wahrend

des Gebrauchs des Wintersportgerats zu verringern.

Zusatzlich ist es wiinschenswert, wenn in solchen Abdeckschichten ein Druckbild
eingebracht werden kann. Zur Herstellung der Abdeckschichten werden Ublicher-
weise transparente, thermoplastische Kunststoffe eingesetzt. Meist wird auf die
Ruckseite dieser thermoplastischen Schichten ein Druckbild aufgebracht, welches
aufgrund der Transparenz der thermoplastischen Werkstoffe flr einen Betrachter

sichtbar ist.

Um die eben beschriebenen Anforderungen zu erflllen, sind bei der Herstellung
solcher Abdeckschichten oft aufwendige Verfahrensschritte notig, oder es mussen
Kompromisse hinsichtlich ihrer mechanischen und optischen Eigenschaften ein-

gegangen werden.

In der EP 0936080 B1 ist ein Verfahren zur Dekoration von Skiern und weiteren

Sportgeraten beschrieben, bei welchem zum Drucken ein digitales Druckverfah-
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ren, zum Beispiel ein Tintenstrahl-Druckverfahren oder ein Airbrush-
Druckverfahren eingesetzt wird. Bedruckt wir hierbei eine thermoplastische Kunst-
stofffolie, welche vor dem Bedrucken mit einer Bindeschicht versehen werden
muss, um die Haftfahigkeit der Farbe auf dem thermoplastischen Kunststoff zu

gewabhrleisten.

In der EP 1803786 B1 wird ein Oberbelag flr Sportgerate oder Gehause be-
schrieben, bei welchem eine durchscheinende Ein- oder Mehrschichtfolie bedruckt
wird. Diese Oberbelag-Folie besteht dabei wenigstens aus einer Schicht auf Basis
von Polyamid 6/12, und weist bevorzugt ein E-Modul von mehr als 1800 MPa auf.
Zur Herstellung dieses Oberbelags mussen Temperaturen oberhalb von 200 °C
eingesetzt werden, aulerdem sind Zusatzstoffe wie zum Beispiel UV- und Hitze-

stabilisatoren sowie Schlagzahigkeitsverbesserer eingearbeitet.

Die EP 0729413 B1 beschreibt ein Verfahren zum indirekten Bedrucken von ther-
moplastischen Kunststoffen. Dabei wird zuerst mittels Thermodiffusionsfarbstoffen
auf eine Papiervorlage ein Druckbild aufgebracht, welches Druckbild nachfolgend
in einem ersten Schritt in einer Presse bei hohen Temperaturen und Dricken auf
ein faserhaltiges Tragermaterial Ubertragen wird. Dieses Druckbild wird anschlie-
Rend bei hohen Temperaturen durch Sublimation und anschlieRender Eindiffusion
der Thermodiffusionsfarbstoffe in eine Thermoplast-Schmelze Ubertragen. Nach
dem Abkuhlen bildet das thermoplastische Material eine Schicht, welche zum Bei-
spiel als Abdeck- bzw. Dekorschicht fur einen Ski oder ein Snowboard verwendet
werden kann. Eine mdglichst hohe Eindringtiefe der Thermodiffusions-Farbstoffe
in die Thermoplast-Schicht ist bei diesem Verfahren erforderlich, um eine ausrei-

chende Resistenz der Farbstoffe gegenuber UV-Licht zu erreichen.

Die DE 3636645 A1 beschreibt ein Sportgerat bzw. einen Ski mit einer mehr-
schichtigen Oberflache, sowie dessen Herstellung. Der Ski besteht dabei aus ei-
nem Holz- und/oder Hartschaumkern auf welchem ein aus mehreren Schichten
aufgebauter Oberbau aufgebaut ist. Auf diesem Oberbau wird weiters ein, gege-
benenfalls bedrucktes Vlies und eine Glasfaserlaminatschicht aufgebracht. Das
Zusammenflgen der zahlreichen Bestandteile des Skis wird in einer Skiherstel-

lungsform durchgeflhrt, wobei die Herstellung jedes Skis als Einzelstlck erfolgt.
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Die einzelnen Komponenten bzw. Schichten des Skis werden bei hohen Tempera-
turen und Drlcken von etwa 200 bar unter Einsatz eines Kunstharzklebers (Epo-
xidharz) in der Skiherstellungsform zusammengefugt. Anschliefend werden
Nacharbeiten am Skirohling, wie etwa Frasen und Schleifen vorgenommen, wel-

cher nachfolgend nochmalig mit Kunstharz (Epoxidharz) abgegossen wird.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein effizientes, flexibles
und prozesssicheres Verfahren zur Herstellung einer Abdeckschicht fur ein brett-
artiges Wintersportgerat bereitzustellen, wobei diese Abdeckschicht verbesserte
mechanische Eigenschaften mit ansprechenden optischen Eigenschaften kombi-
nieren soll. Eine weitere Aufgabe der Erfindung liegt darin, eine entsprechende

Abdeckschicht und ein entsprechendes brettartiges Wintersportgerat zu schaffen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die Merkmale des Anspruchs 1 ge-
I6st. Ein sich durch die Merkmale des Anspruchs 1 ergebender Vorteil liegt darin
begrundet, dass durch die Einarbeitung eines aus Fasern aufgebauten Tragerma-
terials in die Abdeckschicht, ein mit einer solchen Abdeckschicht ausgerUstetes
brettartiges Wintersportgerat stabilisiert wird. Insbesondere verringert ein solches
faserhaltiges Tragermaterial Thermospannungen, welche sowohl wahrend der
Herstellung bzw. der Verarbeitung der Abdeckschicht, als auch wahrend der Be-
nutzung eines damit ausgerusteten, brettartigen Wintersportgerats auftreten kon-

nen.

Aulierdem entfaltet ein aus Fasern aufgebautes Tragermaterial wahrend der Be-
nutzung des brettartigen Wintersportgerats eine dampfende bzw. schlagabsorbie-
rende Wirkung, da eine elastische Fuge im Korper des brettartigen Wintersportge-
rats enthalten ist. Insgesamt verbessert die Verwendung einer erfindungsgemaf
hergestellten Abdeckschicht die mechanisch-dynamischen Eigenschaften eines
damit ausgerusteten, brettartigen Wintersportgerats, was insbesondere zu einem
gesteigerten Fahrvergnlgen flr den Benutzer des brettartigen Wintersportgerats
fUhrt.

Ein weiterer Vorteil eines digitalen Druckverfahrens ergibt sich daraus, dass die in

Digital-Druckverfahren eingesetzten Farbungsmittel unempfindlicher gegenuber
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UV Licht sind als zum Beispiel Thermodiffusionsfarbstoffe, und auch eine verbes-
serte Migrationsbestandigkeit im Vergleich zu Thermodiffusionsfarbstoffen aufwei-

sen.

Durch das erfindungsgemale Verfahren kann die Verwendung hoher Mengen von
UV-Stabilisatoren in der Abdeckschicht vermieden werden, was von besonderem
Vorteil fir die Transparenz der verwendeten Schutzschicht ist, da hochtransparen-
te Materialien verwendet werden konne, welche nicht durch hohe Mengen an al-

lenfalls bendtigen Zusatzstoffen eingetribt werden.

Ein weiterer Vorteil der sich aus den Merkmalen des Anspruchs 1 ergibt liegt darin
begrindet, dass das angegebene Verfahren zur Herstellung einer derartigen Ab-
deckschicht relativ wirtschaftlich und prozesssicher ist. Das Aufbringen des
Druckbilds auf das aus Fasern aufgebaute Tragermaterial mittels eines digitalen
Druckverfahrens er6ffnet eine hohe Flexibilitat bezuglich der Gestaltung des
Druckbilds. Bei Ausfliihrung des Druckvorgangs mittels einer digitalen Drucktech-
nik wird keine feste Druckvorlage bendétigt, sodass die Herstellung einer solchen
Vorlage entfallen kann. Verschiedenste Motive, Schriftzige und dergleichen kon-
nen direkt aus einem digitalen Speicher eingelesen und auf das Tragermaterial
aufgebracht werden. Zusatzlich sind mit digitalen Druckverfahren hohe Durchsatz-

raten erreichbar.

Weiters ist ein durch die Merkmale des Anspruchs 1 beschriebenes Verfahren von
Vorteil, da die eingesetzten Materialien keine zusatzlichen Haftvermittlungsschich-
ten, welche fur eine ausreichende Haftung der aufgebrachten Farbstoffe sorgen
sollen, bendtigen. Dartber hinaus kdnnen durch das erfindungsgemafe Verfahren
aufwendige Prozessschritte zur Oberflachen-Vorbehandlung, welche oft bendtigt
werden um eine ausreichende Haftung der aufgebrachten Farbungsmittel zu ge-
wahrleisten, aber auch fur die Haftfahigkeit von Schichten untereinander essentiell
sein kdnnen, gegebenenfalls entfallen, bzw. kann deren Zahl zumindest verringert

werden.

Schliefdlich kdnnen Abdeckschichten kosteneffizient in hoher Stlckzahl hergestellt

werden, da sowohl der Druckvorgang als auch der anschlieRende Flugevorgang
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als kontinuierliche Durchlaufverfahren durchgeflhrt werden kbnnen. Somit stellt
die vorliegende Erfindung ein flexibles, effizientes und prozesssicheres Verfahren
zur Herstellung von Abdeckschichten bereit, welches ohne aufwendige und kos-
tenintensive Verfahrensschritte auskommt. Die erfindungsgemaf erzeugte Ab-
deckschicht weist auRerdem gute optische und mechanische Eigenschaften, so-
wie eine gute Kratz- bzw. Schlagfestigkeit auf.

Von Vorteil ist weiters die MalRnahme gemaf Anspruch 2, da ein Tintenstrahl-
druckverfahren ein flexibles Druckverfahren darstellt, welches in relativ einfacher
Art und Weise an verschiedene Parameter, wie zum Beispiel an den Typ und die
Dimensionen des Substrats angepasst werden kann. Au3erdem kann fur den
Druckvorgang eine hohe Bandbreite an Tinten bereitgestellt werden. Insbesondere
kdnnen Tinten benutzt werden, welche eine ausreichende Haftfahigkeit der in
ihnen enthaltenen Farbungsmittel auf dem Tragermaterial aufweisen, sodass fur
das Tragermaterial keine Vorbehandlungsmaflinahmen ergriffen werden massen,
bzw. keine Haftvermittiungsschichten bendtigt werden.

Vorteilhaft ist auch eine Vorgangsweise gemafl Anspruch 3, da dadurch hohe
Durchsatzraten erzielbar sind, und somit eine wirtschaftliche und effiziente Pro-
zessfuhrung ermadglicht wird. Insbesondere ist diese MalRnahme dann geeignet,
wenn ein und dasselbe Druckbild fur die Massenproduktion einer Vielzahl von Ab-
deckschichten bzw. brettartigen Wintersportgeraten verwendet wird.

Ein Vorgehen gemaf Anspruch 4 bringt den Vorteil, dass durch eine solche Hin-
tergrundschicht der Farbkontrast bzw. die Kontrastscharfe flr einen Betrachter
des auf das Tragermaterial aufgebrachten Druckbildes verbessert wird. Daruber
hinaus kann durch eine solche Hintergrundschicht ein unerwiinschtes Durschei-
nen der unter der Abdeckschicht befindlichen, restlichen Elemente eines brettarti-

gen Wintersportgerats vermieden bzw. zumindest verringert werden.

Entsprechend der vorteilhaften Ausfuhrungsform gemaf Anspruch 5 wird fur das
Tragermaterial ein Material verwendet, welches eine Faserstruktur aufweist. Durch

die Bereitstellung eines faserhaltigen Materials in Form eines Fasergewebes
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und/oder eines Fasergeleges und/oder eines Faservlieses kann eine Abdeck-

schicht mit sehr guten mechanischen Eigenschaften hergestellt werden.

Besonders vorteilhaft ist die Verwendung eines verdichteten Materials mit einer

Gewebetextur fur das Tragermaterial, wie dies in Anspruch 6 beschrieben ist. Sol-
che Materialien sind insbesondere unempfindlich gegenltber Temperaturanderun-
gen in einem weiten Temperaturbereich, und neigen kaum zu thermisch bedingten

Formanderungen.

Wie es in Anspruch 7 beschrieben ist, ist insbesondere ein thermostabilisiertes
Vlies als Tragermaterial geeignet, da solche Materialien einen besonders niedri-

gen Temperaturausdehnungskoeffizienten aufweisen.

Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrungsform der Erfindung wird gemaf den Merkma-
len des Anspruchs 8 dadurch erzielt, dass synthetische und/oder Naturfasern im
Tragermaterial enthalten sind. Dadurch werden insbesondere die mechanischen
Eigenschaften der Abdeckschicht vorteilhaft beeinflusst, was sich positiv auf die
mechanisch-dynamischen Eigenschaften eines mit solch einer Abdeckschicht

ausgerusteten, brettartigen Wintersportgerates auswirkt.

Wie es in Anspruch 9 beschrieben ist, ist die Bereitstellung von synthetischen Fa-

sern, welche aus Polyester und/oder Polyamid bestehen, besonders zweckmaRig.

Es stellt aber auch die Verwendung von Naturfasern, insbesondere von Baumwoll-
fasern fUr das Tragermaterial eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfin-

dung dar, wie es in Anspruch 10 beschrieben ist.

Praktikabel ist weiters eine Vorgangsweise nach Anspruch 11, da dadurch eine
hohe Bandbreite an Materialien bereitgestellt werden kann, und somit die Eigen-
schaften der hergestellten Abdeckschichten gezielt auf den jeweiligen Einsatz-
zweck des damit ausgerusteten brettartigen Wintersportgerats abgestimmt werden

kbnnen.
Ein Vorgehen gemanl Anspruch 12 ist deshalb vorteilhaft, da dadurch stérende

Schrumpfungs- und oder Dehnungseffekte wahrend des Herstellungsprozesses
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der Abdeckschicht vermieden werden, und daher eine prozesssichere Verfah-
rensdurchfuhrung gewahrleistet werden kann. Insbesondere kdnnen dadurch plan-
bzw. wunschgemalle Soll-Geometrien bzw. Korperformen zuverlassig umgesetzt
werden. Weiters ist eine hohe Dehnungsfestigkeit des Tragermaterials auch wah-
rend der Benutzung eines mit einer erfindungsgemaf hergestellten Abdeckschicht

ausgerusteten brettartigen Wintersportgerats von Vorteil.

Vorteilhaft ist die Verwendung eines reaktiven Schmelzklebstoffes zum Verbinden
Tragermaterials und der Schutzschicht, wie dies in Anspruch13 beschrieben ist.
Dadurch kbnnen besonders gute Haftfahigkeiten wahrend des Fugevorgangs er-
zielt werden. AufRerdem kann so das Risiko einer Delaminierung vermindert wer-
den. Dies ist insbesondere auch hinsichtlich der Verwendung einer erfindungsge-
mal hergestellten Abdeckschicht flr die Oberseite eines brettartigen Wintersport-
gerates vorteilhaft, da bei der Benutzung eines derartigen Wintersportgerates, ins-
besondere eines Alpin-Skis und/oder eines Snowboards, hohe mechanisch-
dynamische Krafte bzw. Belastungen auftreten konnen. Weiters kann durch die in
Anspruch 13 beschriebene MaRnahme der Einsatz hoher Prozesstemperaturen
wahrend des Verfahrens zur Herstellung der Abdeckschicht vermieden werden.
Die Moglichkeit der Durchfuhrung des Flgevorgangs bei moderaten Temperatu-
ren schont die zur Erzeugung des Druckbildes auf das Tragermaterial aufgebrach-
ten Farbstoffe und verringert das Risiko einer Zersetzung bzw. einer chemischen
Veranderung der Farbungsmittel. Dartber hinaus wird so eine Migration der Far-
bungsmittel im Tragermaterial bzw. ein Herauslésen der Farbungsmittel aus dem

Tragermaterial hintangehalten bzw. zumindest verlangsamt.

Die Vorgangsweise gemaf Anspruch 14 bringt den Vorteil, dass einerseits ein
hochtransparentes Material zur Bildung der Schutzschicht eingesetzt werden
kann. Somit wird eine hohe Brillanz des Druckbilds erreicht, ohne dass weitge-
hende Kompromisse hinsichtlich Kratz- und Schlagfestigkeit der Abdeckschicht
eingegangen werden mussen. Aullerdem weisen Materialien aus der Gruppe der
Polyamide und/oder thermoplastischer Polyurethane gute mechanische Eigen-
schaften auf, welche sich positiv auf die Formstabilitat einer erfindungsgeman

hergestellten Abdeckschicht auswirken.
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Weiters vorteilhaft ist ein Vorgehen gemaly Anspruch 15, da hierdurch eine grolle
Bandbreite an Materialien fur die Hintergrundschicht zur bereitgestellt werden
kann. AulRerdem stellt ein Lackierverfahren wie es gemaf Anspruch 15 vorge-
schlagen wird, ein in der industriellen Praxis besonders einfach zu handhabendes

Verfahren dar.

Es ist aber auch eine Vorgangsweise nach Anspruch 16 vorteilhaft. Durch ein fla-
chendeckend in die Hintergrundschicht eingebrachtes, deckendes Farbungsmittel,
wird die Hintergrundschicht méglichst intransparent ausgestaltet, sodass fur einen
Betrachter moglichst nur das in das Tragermaterial eingebrachte Druckbild sicht-

bar ist und die darunterliegenden, weiteren Elemente eines mit der Abdeckschicht
ausgerusteten, brettartigen Wintersportgerats keine stdrenden optischen Effekte

hervorrufen. DarUber hinaus kann so ein verbesserter Farbkontrast bzw. eine ver-

besserte Kontrastscharfe des aufgebrachten Druckbilds erreicht werden.

Durch ein Vorgehen gemafl Anspruch 17 kdnnen Verfahrensschritte eingespart
werden und somit eine energie- und kosteneffiziente Verfahrensfuhrung realisiert

werden.

Eine Vorgangsweise gemaf Anspruch 18 stellt eine besonders prozesssichere
Herstellungsmethode dar und kann vor allem dann angewandt werden, wenn die
Handhabung eines der eingesetzten Materialien wahrend der Herstellung schwie-

rig ist.

Die Ausfuhrung des Verfahrens gemaf Anspruch 19 bringt den Vorteil, dass we-
gen der geringen Tendenz des Tragermaterials zu thermisch und/oder mecha-
nisch bedingten Formanderungen, Verzerrungen des auf das Tragermaterial auf-

gebrachten Druckbildes minimiert werden kdénnen.

Die zweitgenannte Aufgabe der Erfindung wird durch die Malnahmen gemaf An-
spruch 20 gel6st. Dabei ist von Vorteil, dass eine Abdeckschicht mit verbesserten
mechanischen und optischen Eigenschaften als Halbfabrikat zum spateren Ver-
binden mit einem brettartigen Wintersportgerat bereitgestellt wird. Dadurch wird

eine relativ hohe Prozesssicherheit und Reproduzierbarkeit erreicht.
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SchlieRlich wird die Aufgabe der Erfindung auch durch die Merkmale des An-
spruchs 21 geldst. Durch die Benutzung bzw. den Einbau einer gemaf Anspruch
1 hergestellten Abdeckschicht wird ein brettartiges Wintersportgerat bereitgestellt,
welches an seiner Oberseite gute mechanische Eigenschaften gepaart mit an-
sprechenden optischen Eigenschaften aufweist. DarUber hinaus kann trotz der
technischen Verbesserungen eine moglichst kostenglnstige Herstellung realisiert
werden. Insbesondere entfaltet das aus Fasern aufgebautes Tragermaterial im
brettartigen Wintersportgerat wahrend der Benutzung des brettartigen Winter-
sportgerats eine dampfende bzw. schlagabsorbierende Wirkung, da eine elasti-
sche Fuge im Korper des brettartigen Wintersportgerats enthalten ist. Insgesamt
verbessert die Verwendung der gekennzeichneten Abdeckschicht die mechanisch-
dynamischen Eigenschaften eines damit ausgerusteten, brettartigen Wintersport-
gerats, was insbesondere zu einem gesteigerten Fahrvergntgen flr den Benutzer

des brettartigen Wintersportgerats fuhrt.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.
Es zeigen jewelils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 eine mogliche Ausfihrungsform eines erfindungsgemafien brettartigen
Wintersportgerates in perspektivischer Ansicht von oben mit einer durch

eine erfindungsgemale Abdeckschicht ausgebildeten Oberseite;

Fig. 2 das Aufbringen eines Druckbilds auf eine Seite des Tragermaterials

mittels eines digitalen Druckverfahrens, in Schnittansicht;

Fig. 3 ein einseitig digital bedrucktes Tragermaterial mit dem aufgebrachten
Druckbild, in Schnittansicht;

Fig. 4 ein Ausschnitt einer Tragermaterialbahn in Ansicht von oben, nach dem

Aufbringen von Druckbildern;
Fig. 5 eine beispielhafte Ausfihrungsform zur Umsetzung des Flugevorgangs

zur Erzeugung einer erfindungsgemafien Abdeckschicht;
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Fig. 6 eine weitere beispielhafte Ausfihrungsform zur Umsetzung des Fuge-

vorgangs zur Erzeugung einer erfindungsgemafen Abdeckschicht;

Fig. 7 ein Beispiel fur eine erfindungsgemal hergestellte Abdeckschicht nach

dem Flgevorgang;

Fig. 8 eine beispielhafte Ausfihrungsform zur Umsetzung des Verbindungs-
vorgangs der Abdeckschicht mit den restlichen Elementen eines brett-

artigen Wintersportgerats vor dem Verbinden, in Schnittansicht;

Fig. 9 ein brettartiges Wintersportgerat mit einer erfindungsgemafen Abdeck-

schicht nach dem Verbindungsvorgang in Schnittansicht.

EinfUhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuh-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthal-
tenen Offenbarungen sinngemaf auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen werden kénnen. 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 La-
geangaben bei einer Lageanderung sinngemaf auf die neue Lage zu Ubertragen.
Weiters kbnnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den ge-
zeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausflhrungsbeispielen fur sich ei-

genstandige, erfinderische oder erfindungsgemafiie Loésungen darstellen.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so
zu verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen,
z.B. ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausge-
hend von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h.
samtliche Teilbereich beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder grofer und
enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis
8,1, oder 5,5 bis 10.

In Fig. 1 ist ein brettartiges Wintersportgerat 1 mit einer Kupplungsvorrichtung 2

zum Verbinden mit einem nicht naher dargestellten Schuh eines Benutzers sche-
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matisch dargestellt. Das brettartige Wintersportgerat 1 kann beispielsweise ein
Alpinschi, ein Snowboard, ein Langlaufschi, ein Tourenschi, oder ein Sprungschi
sein. Ublicherweise werden solche brettartigen Wintersportgerate aus mehreren

Schichten bzw. Elementen aufgebaut, welche aneinander gefligt werden.

Die der Kupplungsvorrichtung 2 zugewandte, die Oberseite 4 des brettartigen Win-
tersportgerats 1 abschlieRende bzw. ausbildende Schicht ist die Abdeckschicht 3.
Die Abdeckschicht 3 erflllt unter anderem die Funktion einer Dekorschicht, schitzt
gleichzeitig ein in ihr enthaltenes Druckbild vor Beschadigungen, und weist bevor-
zugt auRerdem gute mechanische Eigenschaften auf, welche die Laufeigenschaf-
ten eines brettartigen Wintersportgerats 1 nicht beeintrachtigen. Weiters sind be-
treffend des Dekors bzw. Druckbildes gute optische Eigenschaften, wie zum Bei-
spiel hohe Farbechtheit, Farbkontrast und Kontrastscharfe gefordert. Um diese
guten optischen Eigenschaften moglichst dauerhaft zu erhalten, ist daruber hinaus
eine moglichst hohe Widerstandfahigkeit gegentber Beschadigungen angezeigt,
insbesondere sind eine hohe Kratz- und Schlagfestigkeit von Bedeutung.

Wie es in Fig. 2 bzw. Fig. 3 gezeigt wird, beginnt das Verfahren zur Herstellung
der Abdeckschicht mit dem Aufbringen eines Druckbilds 5 auf ein Tragermaterial
6. Als Tragermaterial 6 wird bevorzugt ein aus Fasern aufgebautes Material ein-
gesetzt, da solche Materialien die mechanischen Eigenschaften eines brettartigen
Wintersportgerats 1 verbessern kdnnen. Insbesondere entfaltet ein aus Fasern
aufgebautes Tragermaterial 6 wahrend der Benutzung des brettartigen Winter-
sportgerats 1 eine dampfende bzw. schlagabsorbierende Wirkung, da eine elasti-
sche Fuge im Koérper des brettartigen Wintersportgerats 1 enthalten ist. Fir das
Verfahren kbnnen zum Beispiel Fasergewebe und/oder Fasergelege und/oder Fa-
servliese als Tragermaterial 6 bereitgestellt werden. Bevorzugt wird ein vorver-

dichtetes Material mit einer Gewebetextur eingesetzt.

Die Fasern, welche in dem Tragermaterial 6 enthalten sind kdnnen dabei Synthe-
se- und/oder Naturfasern sein. Bevorzugt werden als synthetische Fasern Polyes-
ter- und/oder Polyamidfasern bereitgestellt, als Naturfasern kdnnen zum Beispiel

Baumwollfasern verwendet werden.
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Das Flachengewicht des aus Fasern aufgebauten Tragermaterials 5 kann zwi-
schen 25 g/m? und 250 g/m? betragen, bevorzugt wird ein Material mit einem FI&-
chengewicht zwischen 50 g/m? und 150 g/m? und insbesondere ein Material mit

einem Flachengewicht zwischen 80 g/m? und 120 g/m” eingesetzt.

In Fig. 2 wird ein einseitiges Bedrucken des Tragermaterials 3 gezeigt. Dadurch
resultiert ein Tragermaterial 3 mit einem Druckbild 5 auf einer Seite, wie es in Fig.
3 gezeigt ist. Der Druckvorgang kann grundsatzlich so ausgefuhrt werden, dass
nur eine Seite des Tragermaterials 6 bedruckt wird, oder beide Seiten des Tra-
germaterials 6 bedruckt werden. Durch ein beidseitiges Bedrucken konnen zum

Beispiel spezielle optische Effekte, wie 3D-Effekte erzeugt werden.

Das zum Aufbringen eines Druckbilds 5 auf eine oder beide Seiten des Tragerma-
terials 6 angewandte Druckverfahren ist ein Digitaldruck-Verfahren. Dabei kdnnen
alle an sich bekannten Digitaldruckvarianten, wie zum Beispiel Tintenstrahl- oder
Laserdruckverfahren zur Anwendung kommen. Die Auswahl des digitalen Druck-
verfahrens richtet sich vor allem nach der Art des eingesetzten Tragermaterials 6,
und nach der Art und Form des Druckbildes 5 bzw. Motivs, welches auf das Tra-

germaterial 6 aufgebracht werden soll.

Bevorzugt wird ein Tintenstrahldruckverfahren zum Aufbringen des Druckbilds 5
auf das Tragermaterial 6 angewandt, da Tintenstrahldruckverfahren flexible
Druckverfahren sind, welche in relativ einfacher Art und Weise an verschiedene
Druckparameter, wie zum Beispiel an den Typ und die Dimensionen des Substrats
angepasst werden konnen. Es ist zweckmafig, fur den Druckvorgang Tinten ein-
zusetzen, welche selbst eine ausreichende Haftfahigkeit der in ihnen enthaltenen
Farbungsmittel auf dem Tragermaterial 6 gewahrleisten, sodass fur das Tragerma-
terial 6 keine oder zumindest kaum Vorbehandlungsschritte durchgefuhrt werden
mussen. Bevorzugt wird das Druckbild 5 mittels auf Wasser basierenden Tinten

auf das Tragermaterial 6 aufgebracht.

Far die Massenproduktion bzw. die Herstellung groRRer Stickzahlen kbnnen grof3-
dimensionierte Druckanlagen eingesetzt werden, um hohe Druckbreiten zu ermog-

lichen. In solchen Fallen kdnnen fur den Druckvorgang breite Tragermaterialbah-
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nen 6° bereitgestellt werden, auf welche Tragermaterialbahnen 6° eine Vielzahl
der gewunschten Druckbilder 5 parallel nebeneinander und/oder seriell hinterei-
nander aufgebracht werden. Eine solche, bereits mit Druckbildern 5 versehene

Tragermaterialbahn 6" ist exemplarisch in Fig. 4 gezeigt.

Wahlweise kdnnen diese bedruckten Tragermaterialbahnen 6 anschliel3end an
den digitalen Druckvorgang zugeschnitten, und dann als Einzelstlicke weiterverar-
beitet werden. Eine solche Konfektionierung erfolgt zweckmafligerweise derart,
dass die fur die Herstellung einer Abdeckschicht 3 vorgesehenen Schnittstlicke
des Tragermaterials 6 hinsichtlich ihrer auReren Form zumindest annahernd an

die Form des herzustellenden brettartigen Wintersportgerats 1 angepasst werden.

Alternativ konnen die bedruckten Tragermaterialbahnen 6” auch direkt einem an-
schliefienden Fugevorgang zur Herstellung einer Abdeckschicht 3 zugeflihrt wer-
den. Dann kann eine Konfektionierung der so als Halbzeug erzeugten Abdeck-
schicht 3 durch Schneiden, Stanzen oder andere Konfektionier-Methoden zu ei-

nem spateren Zeitpunkt erfolgen.

Zum Schutz des auf das Tragermaterial 6 aufgebrachten Druckbilds 5 wird nach

dem Druckvorgang auf eine Seite des bedruckten Tragermaterials 6 eine Schutz-
schicht 7 angefugt, wie dies exemplarisch in Fig. 5 gezeigt ist, wobei der in Fig. 5
gezeigte Fugevorgang lediglich eine beispielhafte Ausfuhrungsform des Flgevor-

gangs zur Erzeugung einer erfindungsgemafen Abdeckschicht 3 dargestellt.

Wahrend des Flgevorgangs sind mehrere Effekte bzw. Vorgange zu beachten

bzw. moglichst zu minimieren. So muss eine Veranderung der auf das Tragerma-
terial 6 aufgebrachten Farbungsmittel, zum Beispiel ein Ausbleichen, eine Farban-
derung oder ahnliche chemische Vorgange, und/oder eine Migration der Farbstof-
fe moglichst hintan gehalten werden. Weiters sind Verformungen der hergestellten
Abdeckschicht 3 durch Auftreten von Thermospannungen beim Abkdhlen des Ma-
terialverbundes der Abdeckschicht 3 nach dem Fugevorgang maoglichst zu ver-

meiden.
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Deshalb wird als Tragermaterial 6 ein Material bereitgestellt, welches bei Tempe-
raturanderungen von AT < 115 °C eine Dehnung bzw. Schrumpfung von weniger
als 5%, bevorzugt weniger als 2% in alle Richtungen, jeweils bezogen auf die
Ausgangsdimension aufweist. Eine Vliesstruktur verringert solche thermisch be-
dingten Formanderungen unabhangig vom Materialtyp der Fasern in besonders
hohem Ausmal. Insbesondere eignet sich Tragermaterial 6 in Form eines ther-
mostabilisierten Vlieses fur den Flgevorgang.

Die Schutzschicht 7 wird bevorzugt mittels eines Schmelzklebstoffes 8 mit dem
Tragermaterial 6 verbunden. Als Schmelzklebstoff 8 wird bevorzugt ein Material
eingesetzt, welches die Durchfuhrung des Flgevorgangs bei einer Temperatur
von weniger als 150 °C, bevorzugt weniger als 140 °C, insbesondere weniger als
135 °C erlaubt. Besonders bevorzugt wird ein Schmelzklebstoff 8 bestehend aus
einem Material ausgewahlt aus der Gruppe reaktiven Schmelzklebstoffe einge-
setzt, da dadurch eine besonders gute Haftfahigkeit zwischen dem Tragermaterial

6 und der Schutzschicht 7 erzielt werden kann.

Die Schutzschicht 7 hat vor allem den Zweck das bedruckte Tragermaterial 6 vor
Beschadigungen zu schitzen, und somit eine moglichst dauerhafte, optisch an-
sprechende Qualitat des auf das Tragermaterial 6 aufgebrachten Druckbildes 5 zu
gewahrleisten. Die Schutzschicht 7 muss daher kratz- und schlagfest sein, gleich-
zeitig aber auch eine maoglichst hohe Transparenz aufweisen, um eine moglichst
unverfalschte Betrachtung des auf dem Tragermaterial 6 aufgebrachten Druck-
bilds 5 zu ermdglichen. Ebenso sind die Haftfahigkeit des bereitgestellten
Schmelzklebstoffes 8 an der Schutzschicht 7, sowie der Einfluss der Schutz-
schicht 7 auf die mechanischen Eigenschaften der Abdeckschicht 3 zu berlcksich-
tigen. Deshalb wird fur die Schutzschicht 7 bevorzugt aus einem Material aus der
Gruppe der Polyamide (PA) und/oder der thermoplastischen Polyurethane (TPU)
bereitgestellt.

Wie es in Fig. 5 beispielhaft gezeigt ist, kann der Flgevorgang in einem durch

Walzen 11 gebildeten Spalt erfolgen. Alternativ kdnnen auch andere Werkzeuge
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wie zum Beispiel Kalander, Férdereinrichtungen in Kombination mit Walzen oder

Warmpressen fur den Flugevorgang verwendet werden.

Bei dem in Fig. 5 beispielhaft dargestellten Flgevorgang in einem durch Walzen
11 gebildeten Spalt, werden das bedruckte Tragermaterial 6, die Schutzschicht 7
und eine Lage des Schmelzklebstoffes 8 dem Flgevorgang jeweils voneinander
getrennt zugeflhrt. Die zum Erhitzen des Schmelzklebstoffes 8 auf bzw. Uber sei-
ne Schmelztemperatur benoétigte Warmeenergie kann zum Beispiel direkt Gber die
Walzen 11 zugefuhrt werden.

Alternativ kann ein Verfahren zur Anwendung kommen, bei welchem der
Schmelzklebstoff 8 dem Flgevorgang bereits in geschmolzenen Zustand zuge-
fuhrt wird, wahrend das Tragermaterial 6 und die Schutzschicht 7 mit Umgebungs-
temperatur in den durch Walzen 11 gebildeten Spalt eingebracht werden. Das Er-
warmen des Schmelzklebstoffes 8 kann in solchen Fallen zum Beispiel Uber die
ZufUhrvorrichtung fur den Film aus Schmelzklebstoff 8 erfolgen, welche Zuflhrvor-
richtung beispielhaft via ein Heizmedium oder elektrisch beheizt sein kann. Wei-
ters kann die Erwarmung des Schmelzklebstoffes 8 zum Beispiel auch Uber elekt-

romagnetische Bestrahlung erfolgen.

Wahrend des Flgevorgangs befindet sich der Schmelzklebstoff 8 in einem fliel3fa-
higen Zustand, was eine gute Benetzung des Tragermaterials 6 sowie der Schutz-
schicht 7 durch den Schmelzklebstoff gewahrleistet. Der Schmelzklebstoff 8 kann
dabei zumindest teilweise in die Leerraume der Gewebe- und/oder Vliesstruktur
des Tragermaterials 6 eindringen, was die Haftfahigkeit des Schmelzklebstoffes 8

an dem Tragermaterial 6 noch weiter verbessern kann.

An dieser Stelle wird vermerkt, dass in Fig. 5 und in den nachfolgenden Fig. 6, 7, 8
und 9 der Schmelzklebstoff 8 nach dem Fugevorgang nicht mehr als eigenstandi-
ge Lage bzw. Schicht gezeichnet ist. Ein Grund daflr ist, dass je nach Art der Ma-
terialien, welche fur das Tragermaterial 6 und/oder die Schutzschicht 7 bereitge-
stellt werden, sowie in Abhangigkeit von den Prozessparametern wahrend des
Flgevorgangs, verschiedene Eindringungsgrade des Schmelzklebstoffes 8 in die
jeweiligen Materialien, insbesondere in das aus Fasern aufgebaute Tragermaterial
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6 vorliegen. Weiters kann es in Abhangigkeit von der prozesstechnischen Ausfuh-
rung des Fugevorgangs zum Beispiel auch zu einem teilweisen Verlust an
Schmelzklebstoff 8 Uber die seitlichen Rander der in Herstellung befindlichen Ab-
deckschicht 3 kommen. Dies kann insbesondere dann auftreten, wenn der Flge-

vorgang unter Einwirkung einer Druckkraft ausgefuhrt wird.

Beim Fugevorgang wird eine allenfalls ausgetbte Druckkraft bevorzugt aus-
schliellich senkrecht bezuglich der Oberflachen des Tragermaterials 6 bzw. der
Schutzschicht 7 aufgebracht. Im Falle des in Fig. 5 gezeigten, beispielhaften Fu-
gevorgangs ist es zweckmafig, wenn weder Zugkrafte in Forderrichtung der zuge-
fuhrten Materialien bzw. Schichten 6,7 entstehen, noch soll es zu Stauchkraften

kommen.

An dieser Stelle wird vermerkt, dass es zweckmalig ist, lediglich das Tragermate-
rial 6 mit einem Druckbild zu versehen, bzw. von einem ublicherweise durchge-
fuhrten Bedrucken der Rickseite der Schutzschicht 7 abzusehen, da ein aus Fa-
sern aufgebautes Tragermaterial 6 aul3erst resistent gegenuber thermisch indu-
zierten Formanderungen ist. Dadurch kénnen optische Verzerrungen des Druck-
bilds 5 wahrend der Herstellung der Abdeckschicht 3, aber auch wahrend der spa-
teren Benutzung der erfindungsgemalfien Abdeckschicht 3 in einem brettartigen
Wintersportgerat 1 verringert werden.

Obwohl es bevorzugt wird, lediglich das Tragermaterial 6 mit einem Druckbild zu
versehen, kann es in manchen Fallen zweckmaliig sein, die von dem Tragermate-
rial 6 abgewandte Oberseite der Schutzschicht 7 ebenfalls zu bedrucken. Dies
kann zum Beispiel eingesetzt werden, um 3D-Effekte zu erzeugen. Allenfalls sind
auch andere optische Effekte wie beispielhaft die Generierung eines Glanzeffektes
durch flachiges Bedrucken der von dem Tragermaterial 6 abgewandten Oberseite
der Schutzschicht 7 mit einem Mattglanzfilm erzielbar. Ein solcher zusatzlicher

Druckvorgang kann zum Beispiel nach dem Flgevorgang erfolgen.

Das in Fig. 5 ausschnittsweise gezeigte Flgeverfahren ist nur als ein Beispiel aus
einer Vielzahl an moglichen Varianten des erfindungsgemafen Verfahrens anzu-

sehen. Eine mogliche Variante des Flgevorgangs betrifft zum Beispiel das Auf-
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bringen einer Lage des Schmelzklebstoffes 8 auf die Schutzschicht 7 vor dem FU-
gevorgang mit dem bedruckten Tragermaterial 6, sodass die Schutzschicht 7 und

der Schmelzklebstoff 8 dem Flgevorgang als Verbundmaterial zugefuhrt werden.

Aulerdem kann das Aufbringen einer Hintergrundschicht 10 auf die von der
Schutzschicht 7 abgewandte Seite 9 des Tragermaterials 6 zweckmalig sein. Ei-
ne solche Hintergrundschicht 10 kann dem Fugevorgang in analoger Art und Wei-
se, wie es in Fig. 5 fur das Tragermaterial 6, die Schutzschicht 7 und eine Lage
des Schmelzklebstoffes 8 gezeigt ist, zugefuhrt werden, und in einem solchen Fu-

gevorgang mit dem bedruckten Tragermaterial 6 verbunden werden.

Alternativ kann die Hintergrundschicht 10 aber auch erst nach dem Zusammenfu-
gen des Tragermaterials 6 mit der Schutzschicht 7 auf die von der Schutzschicht 7

abgewandten Seite 9 des Tragermaterials 6 aufgebracht werden.

Ebenso ist es vorstellbar, dass das Aufbringen einer Hintergrundschicht 10 in ei-
nem Zwischenschritt nach dem Bedrucken des Tragermaterials 6 und vor dem
Flgevorgang des bedruckten Tragermaterials 6 mit der Schutzschicht 7 durchge-
fuhrt wird. Schlief3lich ist auch ein Aufbringen der Hintergrundschicht 10 auf das
Tragermaterial 6 vor dem Bedrucken des Tragermaterials 6 denkbar. Dabei wird
die Hintergrundschicht 10 auf die Seite des Tragermaterials 6 aufgebracht, welche

im nachfolgenden digitalen Druckvorgang nicht bedruckt wird.

Besonders bevorzugt ist die Bereitstellung eines Lackes zur Ausbildung der Hin-
tergrundschicht 10. Speziell geeignet sind Materialien ausgewahlt aus der Gruppe
Acryl- und/oder Epoxid-Lacke. Solche Lacke kdnnen durch eine der vielen in der
industriellen Praxis Ublichen Lackierungsverfahren, wie zum Beispiel Streichen,
Rollen, Gielden, Spritzen und/oder Sprihen auf das Tragermaterial 6 aufgebracht
werden. Anschliefend kann das mit einem Lack beschichtete Tragermaterial 6
wiederum einem Fugevorgang zugefuhrt werden. Ein Beispiel fur die Ausgestal-
tung eines solchen Flgevorganges ist in Fig. 6 gezeigt.

Bei dieser Ausfihrungsform des Flgevorgangs werden einerseits das Tragerma-

terial 6 und die Hintergrundschicht 10 als bereits miteinander verfugtes Verbund-
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material, und andererseits die Schutzschicht 7 mit einer bereits aufgebrachten La-
ge des Schmelzklebstoffes 8 dem Flgevorgang zugefuhrt, und in dem durch Wal-

zen 11 gebildeten Spalt miteinander verbunden.

In Fig. 7 ist eine mehrlagige Abdeckschicht 3, welche zusatzlich zu dem bedruck-
ten Tragermaterial 6 und der Schutzschicht 7 noch eine Hintergrundschicht 10
enthalt nach bereits erfolgtem Flgevorgang gezeigt. Eine wesentliche Funktion
der Hintergrundschicht 10 ist eine optische Blockade zu bewirken, welche die Be-
obachtung der unter ihr befindlichen weiteren Elemente eines brettartigen Winter-
sportgerats 1 verhindert. Aus diesem Grund wird die Hintergrundschicht 10 als
moglichst intransparente, optisch blickdichte Schicht in die Abdeckschicht 3 ein-

gebracht, also als Schicht mit moglichst hoher Opazitat.

Eine solche opake Hintergrundschicht 10 ist besonders zweckmaRig dann anzu-
wenden, wenn das Tragermaterial 6 teiltransparent ist, also wenn beispielsweise
ein sehr dinnes Material und/oder ein Material mit einer relativ grobmaschigen

Fasertextur verwendet wird.

Um eine moéglichst hohe Opazitat der Hintergrundschicht 10 zu erzeugen, kann
zum Beispiel ein deckendes Farbungsmittel moglichst vollflachig in die Hinter-
grundschicht 10 eingearbeitet werden, und/oder auf die Hintergrundschicht 10
aufgebracht werden, welches Farbungsmittel Durchleuchteffekte bzw. Lichttrans-
mission verhindert, bzw. zumindest minimiert. Diesbezuglich werden helle Far-
bungsmittel, also Weillicht in hohem Ausmalf reflektierende Farbungsmittel be-
vorzugt, um eine maoglichst hohe Farbintensitat des auf das Tragermaterial 6 ein-
gebrachten Druckbilds 5 zu erreichen.

Die Schichtdicke der Abdeckschicht 3 und die Dicken der in der Abdeckschicht 3
enthaltenen Materialien und Schichten 6,7,10 kdnnen je nach dem Einsatzzweck

des damit ausgerusteten brettartigen Wintersportgerats variieren.

Die Gesamtschichtdicke 12 der Abdeckschicht 3 liegt zweckmaRigerweise in ei-
nem Bereich zwischen 0,3 mm und 1,0 mm, bevorzugt zwischen 0,4 mm und 0,8

mm, insbesondere zwischen 0,5 mm und 0,6 mm.

19/30
N2012/32700



19

Die Dicke 13 des Tragermaterials 6 liegt zweckmaRigerweise in einem Bereich
zwischen 0,1 mm und 0,35 mm, bevorzugt zwischen 0,1 mm und 0,3 mm, insbe-

sondere zwischen 0,15 mm und 0,25 mm.

Die Schichtdicke 14 der Schutzschicht 7 liegt zweckmaRigerweise in einem Be-
reich zwischen 0,1 mm und 0,65 mm, bevorzugt zwischen 0,2 mm und 0,6 mm,

insbesondere zwischen 0,3 mm und 0,5 mm.

Die Schichtdicke 15 der Hintergrundschicht 10 schlieRlich, liegt zweckmalliger-
weise in einem Bereich zwischen 0,05 mm und 0,2 mm, bevorzugt zwischen 0,1

mm und 0,15 mm, besonders bevorzugt betragt die Schichtdicke ca. 0,1 mm.

Die Hintergrundschicht 10 ist jene Schicht der Abdeckschicht 3, welche die Ver-
bindungsschicht zu den weiteren, zur Bildung eines brettartigen Wintersportgerats
1 benbtigten Elementen darstellt. Eine Anbindung an die weiteren Elemente zur
Bildung eines brettartigen Wintersportgerats 1, kann mit Hilfe eines Klebstoffes,
zum Bespiel mittels eines Schmelzklebstoffes erfolgen. Alternativ kann die Anbin-
dung der Abdeckschicht 3 an diese weiteren Elemente ohne weitere Hilfsmittel

erfolgen.

Eine mogliche, beispielhafte Ausfihrungsform zum Verbinden einer erfindungs-
gemal hergestellten Abdeckschicht 3 mit einem aus den restlichen Elementen
des brettartigen Wintersportgerats bestehenden Korper 16, ist stark vereinfacht in
Fig. 8 dargestellt. In diesem Fall wird die Hintergrundschicht 10 dem Verbindungs-
vorgang nicht als Bestandteil der Abdeckschicht 3 zugefuhrt, sondern ist vor dem
Verbindungsvorgang dem aus den restlichen Elementen des brettartigen Winter-

sportgerats bestehenden Korper 16 zugeordnet

Die Hintergrundschicht 10 wird zum Beispiel in Form eines Lackes auf jene Flache
17 des aus den restlichen Elementen des brettartigen Wintersportgerats beste-
henden Kdrpers 16 aufgebracht, welche fur die Anbindung der Abdeckschicht 3
vorgesehen ist. Anschlieend kann zum Beispiel eine gemaf dem in Fig. 5 darge-
stellten Verfahren hergestellte Abdeckschicht 3, bestehend aus dem Tragermate-

rial 6 und der Schutzschicht 7, mit der Hintergrundschicht 10 verbunden werden.
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Dies kann zum Beispiel durch einen Warmpressvorgang erfolgen. Anschlie3end
an den Verbindungsvorgang kann gegebenenfalls noch ein Konfektionierungs-
schritt erfolgen, bei welchem Uberschussige Bestandteile der Abdeckschicht 3
und/oder Uberschissige Bestandteile des aus den restlichen Elementen des brett-
artigen Wintersportgerats bestehenden Koérpers 16, zum Beispiel durch Zuschnei-
den entfernt werden, sodass ein brettartiges Wintersportgerat 1, wie es in Fig. 9 in

Schnittansicht, bzw. in Fig. 1 gezeigt ist, resultiert.

Gegebenenfalls ist aber auch vor dem Verbinden mit den restlichen Elementen
eines brettartigen Wintersportgerats 1 eine Zwischenlagerung einer erfindungs-
gemal hergestellten Abdeckschicht 3 angezeigt. In solchen Féllen kann die Ab-
deckschicht 3 zum Schutz vor Beschadigungen zum Beispiel zusatzlich beidseitig
mit Schutzfolien umgeben werden. Selbstverstandlich sind aber auch andere in
der Lagerhaltung ubliche Methoden anwendbar, um ein sicheres Lagern einer Ab-

deckschicht 3 auch Uber einen langeren Zeitraum zu gewahrleisten.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfuhrungsvarianten des Verfahrens
zur Herstellung einer Abdeckschicht 3 bzw. eines mit einer solchen Abdeckschicht
ausgerusteten, brettartigen Wintersportgerats 1, wobei an dieser Stelle bemerkt
sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfliihrungsvarianten
desselben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der
einzelnen Ausfuhrungsvarianten untereinander moglich sind und diese Variati-
onsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch die gegen-
standliche Erfindung im Konnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen
Fachmannes liegt. Es sind also auch séamtliche denkbaren Ausfluhrungsvarianten,
die durch Kombinationen einzelner Details der dargestellten und beschriebenen

Ausfuhrungsvariante méglich sind, vom Schutzumfang mit umfasst.

Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus der Abdeckschicht 3 diese bzw. deren Bestandteile teil-

weise unmalfistablich und/oder vergroRert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Die den eigenstandigen erfinderischen Losungen zugrundeliegende Aufgabe kann

der Beschreibung entnommen werden.
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Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1 bis 9 gezeigten Ausfuhrungen den
Gegenstand von eigenstandigen, erfindungsgemalfen Losungen bilden. Die dies-

bezuglichen, erfindungsgemafien Aufgaben und Losungen sind den Detailbe-
schreibungen dieser Figuren zu entnehmen.
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Bezugszeichenliste

Wintersportgerat
Kupplungsvorrichtung
Abdeckschicht
Oberseite

Druckbild

Tragermaterial
Tragermaterialbahn
Schutzschicht
Schmelzklebstoff
Seite
Hintergrundschicht

Walze

Schichtdicke
Schichtdicke
Schichtdicke
Schichtdicke

Kérper
Flache
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Patentanspriche

1. Verfahren zur Herstellung einer mehrlagigen Abdeckschicht (3) fur die
Oberseite (4) eines brettartigen Wintersportgerats (1), welche Abdeckschicht (3)
zumindest aus einem Tragermaterial (6) und einer transparenten Schutzschicht (7)
aufgebaut wird, dadurch gekennzeichnet, dass ein aus Fasern aufgebautes Tra-
germaterial (6) bereitgestellt wird, auf welches Tragermaterial (6) mittels eines di-
gitalen Druckverfahrens auf wenigstens einer Seite ein Druckbild (5) aufgebracht
wird, und nachfolgend auf eine Seite des aus Fasern aufgebauten Tragermateria-
les (6) mittels eines Schmelzklebstoffes (8) in einem Fugevorgang die Schutz-
schicht (7) aufgebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das digitale

Druckverfahren ein Tintenstrahldruckverfahren ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das
Tragermaterial (6) als Materialbahn (6°) ausgefuhrt ist, auf welche Materialbahn

(6°) parallel und/oder seriell mehrere Druckbilder (5) fur die Herstellung von meh-
reren Abdeckschichten (3) fur eine Mehrzahl von brettartigen Wintersportgeraten

(1) aufgebracht werden.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspritche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass auf der von der Schutzschicht (7) abgewandten Seite (9) des

bedruckten Tragermaterials (6) eine Hintergrundschicht (10) aufgebracht wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspritche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Tragermaterial (6) aus einem Fasergewebe und/oder ei-

nem Fasergelege und/oder einem Faservlies aufgebaut ist.
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6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Tragermaterial (6) ein verdichtetes Material mit einer Ge-

webetextur ist.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspritche, dadurch ge-

kennzeichnet, dass das Tragermaterial (6) ein thermostabilisiertes Vlies ist.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fasern im Tragermaterial (6) synthetische Fasern

und/oder Naturfasern sind.

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die synthe-

tischen Fasern aus Polyester und/oder Polyamid bestehen.

10. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Natur-

fasern Baumwollfasern sind.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Tragermaterial (6) ein Flachengewicht von 25 g/m2 bis
250 g/m?, bevorzugt 50 g/m? bis 150 g/m?, insbesondere 80 g/m? bis 120 g/m?
aufweist.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-

kennzeichnet, dass das Tragermaterial (6) wahrend der Herstellung der mehrlagi-
gen Abdeckschicht (3) und/oder wahrend der Benutzung eines damit ausgeruste-
ten brettartigen Wintersportgerats (1) eine Dehnung bzw. Schrumpfung von weni-
ger als 5%, insbesondere weniger als 2% bezogen auf seine Ausgangsdimensio-

nen aufweist.
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13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schmelzklebstoff (8) aus einem Material aus der Gruppe

der reaktiven Schmelzklebstoffe ausgewahlt wird.

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass fur die Schutzschicht (7) ein Material, ausgewahlt aus der
Gruppe der Polyamide (PA) und/oder thermoplastischen Polyurethane (TPU) ein-

gesetzt wird.

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur Ausbildung der Hintergrundschicht (10) ein Lack in einem
Lackierverfahren aufgebracht wird.

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Hintergrundschicht (10) mindestens ein deckendes, Durch-
leuchteffekte oder Lichttransmission minimierendes Farbungsmittel enthalt, wel-
ches flachendeckend in die Hintergrundschicht (10) eingebracht und/oder flachen-

deckend auf die Hintergrundschicht (10) aufgebracht wird.

17. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach dem Aufbringen des Druckbildes (5) auf das Tragermate-
rial (6) das Tragermaterial (6), die Schutzschicht (7) und eine Lage aus Schmelz-

klebstoff (8) in einem gemeinsamen Flgevorgang miteinander verbunden werden.

18. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprlche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schmelzklebstoff (8) vor dem Flgevorgang in Form eines
Films auf die Schutzschicht (7) aufgebracht wird.

19. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ausschlief3-
lich auf das aus Fasern aufgebaute Tragermaterial (6) ein die grafische Erschei-
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nung bestimmendes Druckbild (5) aufgebracht wird und eine Bedruckung der
transparenten Schutzschicht (7) ertabrigt wird.

20. Mehrlagige Abdeckschicht (3) fur die Oberseite (4) eines brettartigen
Wintersportgerats (1), welche Abdeckschicht (3) zumindest aus einem Tragerma-
terial (6) und einer transparenten Schutzschicht (7) aufgebaut ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Tragermaterial (6) aus Fasern aufgebaut ist, welches Tra-
germaterial (6) auf wenigstens einer Seite mit einem digitalen aufgebrachten
Druckbild (5) versehen ist, und dass auf eine Seite des aus Fasern aufgebauten
Tragermateriales (6) die Schutzschicht (7) mittels eines Schmelzklebstoffes (8)

aufgebracht ist.

21. Brettartiges Wintersportgerat (1) mit einer mehrlagigen Abdeckschicht
(3), welche Abdeckschicht (3) zumindest aus einem Tragermaterial (6) und einer
transparenten Schutzschicht (7) aufgebaut ist, dadurch gekennzeichnet, dass das
Tragermaterial (6) aus Fasern aufgebaut ist, welches Tragermaterial (6) auf we-
nigstens einer Seite mit einem digitalen aufgebrachten Druckbild (5) versehen ist,
und dass auf eine Seite des aus Fasern aufgebauten Tragermateriales (6) die

Schutzschicht (7) mittels eines Schmelzklebstoffes (8) aufgebracht ist.

27730 N2012/32700



ATOMIC Austria GmbH

28/ 30



X_ X X X X X X X X X X X X

4 < « | <X
x

X X X X X X X X X X X X X X X X

X <L x

X x

X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
x

><4 x4

X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

11

29730

ATOMIC Austria GmbH



"y AL S

ATOMIC Austria GmbH

30730



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

