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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES BRETTARTIGEN GLEITGERATES SOWIE

BRETTARTIGES GLEITGERAT
(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- ™ s
lung eines brettartigen Gleitgerates (1), bei wel- [ |
chem festigkeitsrelevante und dekorative EREER!
Schichten (2,3,4) in einem Heilpresszyklus mit- RRER v

tels einer Heizpressvorrichtung (5) zu einem

einstlickigen Verbundkorper (6) zusammenge- ® 1

fiigt werden, wobei eine Deckschicht (10) und/ e ® %
oder ein Lauffldchenbelag (11) aus zumindest . _.4_.}

partiell transparentem oder durchscheinendem B .- H
Kunststoffmaterial ausgewahlt wird und die ei- ﬁs S i \ :

nem Kern (9) des Verbundkérpers (6) zuge- 2 a\ nyu? ®
wandte Seite (15) der Deckschicht (10) und/ y - e
oder des Laufflachenbelages (11) mittels einer 9

9
transparenten oder durchscheinenden Kieber- m
schicht (17) mit einer den visuellen Hintergrund §
der Deckschicht (10) und/oder des Laufflachen-
belages (11) bildenden Hintergrundschicht (16)

verbunden wird. Dabei wird vor dem Einbringen b emm————
der diinnen, formveranderlichen Hintergrund- : B "
schicht (16) auf der dem Kern (9) zuzuwenden- - oo -
den Seite (20) der Hintergrundschicht (16) eine 5‘ NEEEEEERE

durch Vertiefungen (22) und/oder Erhebungen
(23) strukturierte Schicht (21) befestigt, wobei
durch Druck- und Temperatureinwirkung wah-
rend dem Verbinden der Schichten (2,3,4) eine
Oberflachenstruktur (25) der strukturierten
Schicht (21) zumindest teilweise auf die form-
veranderliche Hintergrundschicht (16) dauerhaft
Ubertragen wird. Ferner bezieht sich die Erfin-
dung auf ein entsprechend gestaltetes, brettar-
tiges Gleitgerat (1).
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines brettartigen Gleitgerites (1), bei
welchem festigkeitsrelevante und dekorative Schichten (2, 3, 4) in einem Heilpresszyklus
mittels einer Heizpressvorrichtung (5) zu einem einstiickigen Verbundkérper (6) Zusam-
mengefligt werden, wobei eine Deckschicht (10) und/oder ein Laufflédchenbelag (11) aus
zumindest partiell transparentem oder durchscheinendem Kunststoffmaterial ausgewdhit
wird und die einem Kern (9) des Verbundkdorpers (6) zugewandte Seite (15) der Deck-
schicht (10) und/oder des Lauffldchenbelages (11) mittels einer transparenten oder durch-
scheinenden Kleberschicht (17) mit einer den visuellen Hintergrund der Deckschicht (10)
und/oder des Laufflichenbelages (11) bildenden Hintergrundschicht (16) verbunden wird.
Dabei wird vor dem Einbringen der diinnen, formveranderlichen Hintergrundschicht (16)
auf der dem Kern (9) zuzuwendenden Seite (20) der Hintergrundschicht (16) eine durch
Vertiefungen (22) und/oder Erhebungen (23) strukturierte Schicht (21) befestigt, wobei
durch Druck- und Temperatureinwirkung wihrend dem Verbinden der Schichten (2, 3, 4)
eine Oberflichenstruktur (25) der strukturierten Schicht (21) zumindest teilweise auf die
formversinderliche Hintergrundschicht (16) dauerhaft iibertragen wird. Ferner bezieht sich
die Erfindung auf ein entsprechend gestaltetes, brettartiges Gleitgerit (1).

Fiir die Zusammenfassung Fig. 1 verwenden.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines brettartigen Gleitgerétes sowie
ein brettartiges Gleitgerit, wie es in den Oberbegriffen der Anspriiche 1 und 12 angegeben

ist.

In der EP 0 850 785 B1 ist ein Herstellungsverfahren fiir einen mehrschichtigen Verbund-
korper in Art eines Schi, Snowboard oder Rollboard beschrieben. Hierbei wird ein duBerer
Dekorationskomplex fiir den Verbundkorper vorgefertigt und dieser vorbereitete Dekorati-
onskomplex wird nachfolgend mit der eigentlichen bzw. tragfihigen Verstirkungsstruktur
des Verbundkorpers zusammengefiigt. Die Verbindung zwischen dem Dekorationskom-
plex und der Verstirkungsstruktur erfolgt dabei auf Basis eines wiarmeschmelzbaren Har-
zes wihrend eines Heizpresszyklusses. Der mehrschichtige, vorbereitete Dekorationskom-
plex umfasst dabei eine riickseitig mit sublimierbaren Farben bedruckte Schicht aus trans-
parentem oder lichtdurchléssigem Kunststoff. Diese bedruckte Kunststoffschicht wird un-
ter Zuhilfenahme eines Klebefilms fiir die HeiBmontage mit einer optischen Kontrastfolie
verklebt, wobei zwischen dieser Kontrastfolie und der transparenten, &uferen Kunststoff-
schicht ein Geflecht eingebettet wird. Mit diesen Malnahmen soll ein VerflieBen bzw.
Kriechen des Klebefilms wihrend der HeiBpressvorgénge vermieden werden, sodass die

Druckfarben an der Riickseite der transparenten Kunststoffschicht an ihrem jeweiligen Ort

verbleiben.

Weiters ist aus der EP 0 774 365 B1 ein Herstellungsverfahren fiir brettartige Gleitgeréte
bekannt, bei welchem ebenso ein duBerer, mehrschichtiger Dekorationskomplex vorgefer-
tigt und nachfolgend mit der tragenden Struktur des brettartigen Gleitgerites verbunden
wird. Zur Herstellung des Dekorationskomplexes wird ein Dekor durch die Methode des
Aufdruckens von sublimierbaren Farben auf eine transparente oder lichtdurchléssige

Kunststoffschicht transferiert. Nachfolgend wird eine Kontrastfolie unter Wérme und
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Druck auf die zuvor mit Sublimationsfarben dekorierte Fldche der Kunststoffschicht ge-
klebt. Um den Endzustand des brettartigen Artikels zu erhalten, wird dieser vorgefertigte,
mehrschichtige Dekorationskomplex unter Warme und Druck auf der eigentlichen Ver-
starkungsstruktur des brettartigen Gleitgerites angebracht, wobei die dabei einwirkenden
Temperatur- und Druckwerte héher sind, als die Temperatur- und Druckwerte, die fiir die
Realisierung des Dekorationskomplexes notwendig waren. Auch hierbei erfolgt eine mehr-
fache thermische Belastung der transparenten, dufleren Kunststoffschicht bzw. der subli-

mationsfihigen Farbstoffe.

Die DE 102 43 310 A1 der Anmelderin beschreibt ein brettartiges Gleitgerit, bei dem die
auBenliegende Seite der Deckschicht bzw. des Laufflachenbelages zumindest partiell eine
strukturierte Oberfliche mit einer Vielzahl von Vertiefungen oder Erhebungen aufweist,
wobei eine Tiefe der Vertiefungen oder Erhebungen kleiner ist als eine Dicke der struktu-
rierten Deckschicht oder des strukturierten Laufflichenbelages. Ferner wird eine Schicht
aus transparentem oder durchscheinendem Kunststoff zur Bildung der dufleren Deck-
schicht oder des Laufflichenbelages eines brettartigen Gleitgerites vorgeschlagen, wobei
wenigstens eine Flachseite zumindest partiell eine strukturierte Oberfliche aufweist und
diese strukturierte Oberfliche zur Bildung der AuBenseite eines Gleitgerétes vorgesehen
ist. In diese Schicht kann dabei ein Gitter oder ein Gewebe zumindest teilweise eingebettet
sein und konnen die Bereiche zwischen den einander kreuzenden Elementen des Gitters
Vertiefungen in der duBeren Oberfliche der Schicht ergeben. Das Gitter stellt dabei struk-
turbestimmende Elemente fiir die duBere Deckschicht eines Gleitgerites dar. Diese Struk-
turen in der Auflenseite der Deckschicht werden dadurch bewerkstelligt, dass der Kunst-
stoff der Deckschicht im zéhplastischen Zustand absinkt und die Freiriume zwischen den
Elementen des Gitters zumindest teilweise fiillt. Nach dem Abkiihlen der duBeren Kunst-
stoffschicht ergibt sich dann eine Deckschicht des Gleitgerites, die eine fein strukturierte
Oberfliche aufweist. Die Uberfithrung der uBeren Kunststoffschicht in den zzhplastischen
Zustand, sodass dieser in die Freirdume des Gitters einsinken kann, erfordert relativ hohe

thermische Belastungen der dufleren Deckschicht.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung
eines brettartigen Gleitgerites bzw. einbrettartiges Gleitgerét anzugeben, welches trotz
glatter Oberflichen ein strukturiertes Erscheinungsbild aufweist bzw. visuell wahrnehmba-

NACHGEREICHT




L] [ ] L ] L L d
L X ] L X ] se osoe . .

re Vertiefungen oder Erhebungen zeigt, ohne dass die duleren Schichten einer extensiven
Wirmebehandlung unterzogen werden und insbesondere nicht thermisch gepréigt werden

miissen.

Die Aufgabe der Erfindung wird durch die Mainahmen des Anspruches 1 und unabhéngig
davon auch durch die Ausfithrung nach Anspruch 12 gelost. Ein sich daraus ergebender
Vorteil liegt darin, dass durch den einstufigen Hei3pressvorgang die insgesamte, thermi-
sche Belastung der transparenten Deckschicht bzw. des Laufflichenbelages niedrig gehal-
ten wird. Dadurch kann einerseits das optische Erscheinungsbild begiinstigt, insbesondere
eine hohe Transparenz beibehalten werden und werden zudem die mechanischen Eigen-
schaften der Deckschicht bzw. des Lauffldchenbelages kaum beeintréichtigt. Ferner werden
durch den einmal ablaufenden Heiflpressvorgang Verinderungen von Farbpigmenten im
Schichtaufbau hintan gehalten. Weiters ist von Vorteil, dass auch besonders diinne Hinter-
grundschichten eingesetzt werden kénnen und diese Hintergrundschichten dennoch relativ
miihelos verarbeitet bzw. gehandhabt werden kénnen. Insbesondere wird durch die quasi
armierte Hintergrundschicht die mechanische Bestéindigkeit, insbesondere die ReiBfestig-
keit, der Hintergrundschicht erhdht. Zudem wird dadurch die Gefahr einer Verknitterung
bzw. Faltenbildung in der Hintergrundschicht erheblich reduziert. Von besonderem Vorteil
ist weiters, dass die wihrend des Verpressens der einzelnen Lagen bzw. Schichten auftre-
tenden Driicke bzw. Temperaturen genutzt werden, um die Oberflachenstruktur der struk-
turierten Schicht in die Hintergrundschicht zu tibertragen bzw. dauerhaft darin einzupré-
gen. Dadurch entstehen brettartige Gleitgerdte mit dem visuellen Erscheinungsbild einer
strukturierten, duBeren Oberfliche, wobei jedoch die duBBere Oberflidche der Deckschicht
absolut glatt ausgefiihrt ist. Von Vorteil ist weiters, dass diese Strukturen in der Hinter-
grundschicht quasi eine optische Unruhe im Erscheinungsbild des Gleitgerites erzeugen
sowie interessante Tiefeneffekte bewirken konnen. Aulerdem konnen dadurch Gleitgeréte
mit riumlich stark bzw. extrem umgeformten Oberfléchenkonturen geschaffen werden,
ohne dass die vGefahr von Rissbildungen oder Verknitterungen in der Hintergrundschicht
besteht.

Von Vorteil sind auch die MaBnahmen nach Anspruch 2 oder 3, da dadurch in der Hinter-
grundschicht markante Oberfléchenstrukturen geschaffen werden, wéhrend die einzelnen

Bauteile des Verbundkorpers miteinander verpresst werden.

NACHGEREICHT




LX 3 o6 0000 0000 o 3
. e [ o .
° e . ¢ ®e0 o o o o
L4 L L4 [ 4 ® 000% 9000
o o0 LY Y ° °
oo .o e oo . °

Durch die Vorkehrungen geméB Anspruch 4 kann die Handhabung der Hintergrundschicht

deutlich verbessert werden.

Weiters ist ein Vorgehen gemiB Anspruch 5 von Vorteil, da dadurch das optische Erschei-
nungsbild des Gleitgerites vielfiltigst und in einfacher Art und Weise gestaltet werden
kann.

Durch die MaBnahmen nach einem oder mehreren der Anspriiche 6 bis 9 kénnen ausge-
priigte Strukturen in der Hintergrundschicht geschaffen werden, wihrend die Schichten des

Verbundbauteils miteinander verbunden werden.

Durch die MaBnahmen gemaB Anspruch 10 ist es ermdglicht, in der Hintergrundschicht
dreidimensionale Formen auszubilden, die eine Lesbarkeit bzw. Erkennbarkeit der jeweili-

gen Formgestalt verbessern.

Durch die MaBnahmen gemaf Anspruch 11 kénnen Gleitgerédte mit stark umgeformter
Oberfliche bzw. mit engen Oberflichenradien und scharfkantigen Flicheniibergéngen ge-
schaffen werden, ohne dass die Hintergrundschicht zerreiit oder verknittert.

Die Besonderheiten eines brettartigen Gleitgerites geméB Anspruch 12 sind den einleiten-
den Ausfiihrungen zu entnehmen. Die Effekte und Vorteile eines brettartigen Gleitgerétes
_ entsprechend den Weiterbildungen nach den Anspriichen 13 bis 21 sind den daran an-

schlieBenden Ausfiihrungen zu entnehmen.

Durch die Ausbildung gemil Anspruch 22 werden iiberméBige, punktuelle Beanspruchun-

gen der diinnen Hintergrundschicht vermieden.

Vorteilhaft ist auch eine Ausfiihrung gemiB Anspruch 23, da hierdurch kostengiinstige,
strukturgebende Schichten vorliegen.

Die Struktur der Hintergrundschicht kann durch die Ausbildung gem#B Anspruch 24 viel-

faltig variiert werden.

Die Lesbarkeit von Zeichen bzw. Darstellungen am Gleitgerét wird durch die Ausbildung

gemifB Anspruch 25 deutlich verbessert.
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Beeintrichtigungen bzw. Zerstérungen der folienartigen Hintergrundschicht konnen durch
die Ausgestaltung gemi Anspruch 26 auch bei starken Verformungen des Gleitgerites

vermieden werden.

SchlieBlich kann durch die MaBnahmen gem#B Anspruch 27 bzw. 28 ein auffilliges, opti-

sches Erscheinungsbild des Gleitgerites geschaffen werden.

Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen dargestellten Aus-
fiihrungsbeispiele néher erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 ein moégliches Herstellungsverfahren fiir ein brettartiges Gleitgerét umfassend
die erfindungswesentlichen Schritte in vereinfachter schematischer Darstel-

lung;

Fig. 2 ein nach dem erfindungsgeméBen Verfahren hergestelltes, brettartiges Gleitge-

rdt in vereinfachter Querschnittsdarstellung;
Fig. 3 einen Lingsabschnitt des Gleitgerites nach Fig. 2 in vereinfachter Draufsicht;

Fig. 4 eine Querschnittsdarstellung eines nach dem erfindungsgeméfen Herstellungs-
verfahren erzeugten Gleitgerétes umfassend alternative, erfindungsgemife

MabBnahmen;
Fig. 5 einen Lingsabschnitt des Gleitgerites nach Fig. 4 in vereinfachter Draufsicht.

Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen
werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeméf
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tiber-
tragen werden kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewihlten Lageangaben, wie
z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur
bezogen und sind bei einer Lagednderung sinngeméB auf die neue Lage zu iibertragen.

Weiters kénnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten
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und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fiir sich eigensténdige, erfin-

derische oder erfindungsgeméBe Losungen darstellen.

In Fig. 1 ist ein mégliches Verfahren umfassend unter anderem die erfindungsgeméfen
Schritte zur Herstellung eines brettartigen Gleitgerites 1, wie es aus den Fig. 2 und 3 aus-

zugsweise ersichtlich ist, schematisch veranschaulicht worden.

Die Fig. 1 reprisentiert dabei auch aus dem Stand der Technik bekannte Herstellungs-
schritte zur Schaffung eines Gleitgerites 1 in beispielhafter Sandwichbauweise. Dabei
werden festigkeitsrelevante und auch dekorative Schichten 2, 3, 4 mittels einer Heizpress-
vorrichtung 5 in einem Heifpresszyklus zu einem einstiickigen Verbundkérper 6 — Fig. 2 —

zusammengefiigt bzw. miteinander verklebt.

Unter den festigkeitsrelevanten Schichten 3, 4 sind im Wesentlichen ein Obergurt 7
und/oder ein Untergurt 8 fiir den Verbundkérper 6 zu verstehen. Diese sogenannte Begur-
tung kann dabei durch metallische Schichten und/oder durch ein sogenanntes ,,Prepreg® in
Form von harzgetrinkten Matten oder dgl. gebildet sein. Je nach den gewiinschten mecha-
nischen Eigenschaften, wie z.B. den Verformungseigenschaften bzw. Festigkeitseigen-

schaften, kann wahlweise nur ein Obergurt 7 oder auch nur ein Untergurt 8 ausgefiihrt sein.

Zwischen dem Obergurt 7 und dem Untergurt 8 ist wie an sich bekannt zumindest ein Kern
9 des sandwichartig aufgebauten Verbundkdrpers 6 ausgebildet. Dieser Kern 9 kann dabei,

wie an sich bekannt, aus Holzwerkstoffen und/oder Kunststoffschiumen gebildet sein.

Jedenfalls wird eine dulere Deckschicht 10 und gegebenenfalls ein Laufflichenbelag 11
aus einem Kunststoffiaterial ausgewihlt, welches zumindest partiell transparent oder
durchscheinend ist. Die Deckschicht 10 und/oder der Lauffldchenbelag 11 wird dabei vor
dem Herstellungsvorgang des Verbundkorpers 6 auf zumindest einer Flachseite mit einem
Dekor bzw. Aufdruck 12, vorzugsweise gemi dem aus dem Stand der Technik bekannten
Sublimationsverfahren bzw. Thermodiffusionsfirbeverfahren, versehen. Fiir einen erhoh-
ten mechanischen Schutz des Aufdruckes 12 ist es natiirlich zweckméBig, diesen an der
Riickseite der Deckschicht 10 und/oder des Laufflichenbelages 11 anzubringen.

Sofern der Verbundkérper 6 als Alpinschi oder als Snowboard Verwendung finden soll,

konnen dem Laufflichenbelag 11, wie an sich bekannt, seitliche Kantenelemente 13, 14,
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vorzugsweise aus Metall, zugeordnet sein, um die Fithrung des brettartigen Gleitgerites
auf Schnee und Eis zu verbessern. Insbesondere bei der Herstellung von Langlaufschiern

konnen diese Kantenelemente 13, 14 auch entfallen.

Bei der Herstellung eines erfindungsgeméBen Gleitgerites 1 wird zumindest dic dem Kern
9 zugewandte Seite 15, also die Riickseite der Deckschicht 10 und/oder des Lauffldchen-
belages 11 mit einer den visuellen Hintergrund der Deckschicht 10 und/oder des Lauffla-
chenbelages 11 bildenden Hintergrundschicht 16 verbunden. Diese Hintergrundschicht 16,
welche beim dargestellten Ausfithrungsbeispiel nur fiir die durchscheinende Deckschicht
10 vorgesehen und veranschaulicht ist, stellt also den optischen Kontrast zur lichtdurchlis-
sigen Deckschicht 10 dar und bestimmt somit maBgeblich das duflere Erscheinungsbild des
brettartigen Gleitgerites 1. Die Hintergrundschicht 16 erstreckt sich vor allem dann, wenn
sie unterhalb der Deckschicht 10 angeordnet ist, vorzugsweise iiber die gesamte Oberseite
des Gleitgerites 1. Fiir den Fall, dass eine dementsprechende Hintergrundschicht 16 hinter
dem Laufflichenbelag 11 angeordnet ist, kann sich diese optisch kontrastierende Schicht
auch nur itiber Teilabschnitte der Unterseite des Gleitgeriites 1 erstrecken. Um das Erschei-
nungsbild der Hintergrundschicht 16 visuell wahrnehmen zu kénnen, wird die untere bzw.
die der Mittelebene des Verbundkdorpers 6 zugewandte Seite 15 der Deckschicht 10
und/oder des Laufflichenbelages 11 mittels einer transparenten oder durchscheinenden
bzw. lichtdurchlissigen Kleberschicht 17 mit der Hintergrundschicht 16 verbunden. Im in
Fig. 1 dargestellten Ausgangs- bzw. Urzustand ist die Kleberschicht 17 durch ein fléchiges,
streifenartiges Element aus transparentem Klebstoff gebildet, welcher die Eigenschaften
einer Schmelzklebefolie aufweist.

Diese Kleberschicht 17 wird nach dem Einlegen der benétigten unteren bzw. bodennahen
Schichten 3, 4 fiir das Gleitgerit 1 und nach dem Einbringen der Hintergrundschicht 16 in
die Heizpressvorrichtung 5, auf die Oberseite 18 der Hintergrundschicht 16 aufgelegt. Auf
die obere Oberfliche der Kleberschicht 17 wird sodann die den oberen Abschluss bildende
Deckschicht 10 aufgelegt und sodann durch Aktivierung der Heizpressvorrichtung 5 der
einstiickige Verbundkdrper 6 geschaffen.

In diesem Verbindungsschritt bzw. HeiBpresszyklus der einzelnen Lagen bzw. Schichten 2,
3, 4 fiir den Verbundkorper 6 werden die einzelnen Lagen bzw. Schichten 2, 3, 4 mittels

weiterer Kleberschichten 19, welche transparent oder auch opak ausgefiihrt sein konnen
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oo e eved oo @ .

. .o PY o
. * %00 0 0 o o
. . e 000e Do
g .

. . °
oo s oo ees . .

und beispielsweise durch Harzkleber oder Kunststoffschdume, wie z.B. PU-Schidume, ge-
bildet sein kénnen, miteinander verklebt. Die Anzahl der erforderlichen Kleberschichten
19 hiingt dabei einerseits von der Anzahl der Bauteile bzw. Lagen des Verbundk&rpers 6
und andererseits von der eventuellen Verwendung von flieBfihigen, gegebenenfalls in die

duBere Gleitgeriteschale injizierten Kunststoffschdumen ab.

Anstelle des symbolisch dargestellten Sandwichpressverfahrens ist es also auch mdoglich,
den Verbundkérper 6 durch an sich bekannte Schauminjektionsverfahren, bei welchen zu-
vor quasi die duBere Haut bzw. Umhiillung des Verbundkérpers 6 aufgebaut wird und
nachfolgend der Kern 9 des Verbundkérpers 6 durch Kunststoffschauminjektion gefertigt
wird, zu bilden, wie dies dem nachfolgenden Ausfiihrungsbeispiel gemél Fig. 4 entnehm-

bar ist.

Wesentlich ist, dass vor dem Einbringen bzw. Einlegen der Hintergrundschicht 16 die
spiterhin dem Kern 9 zuzuordnende Seite 20, also die Riickseite der Hintergrundschicht
16, mit einer strukturierten Schicht 21 versehen wird. Insbesondere wird auf der dem Kern
9 zuzuwendenden Seite 20 der Hintergrundschicht 16 eine durch Vertiefungen 22 und/oder
Erhebungen 23 definierte, strukturierte Schicht 21 befestigt, bevor die Hintergrundschicht
16 in die Heizpressvorrichtung 5 bzw. in die Formhlften eingelegt wird. Vorzugsweise
wird die strukturierte Schicht 21 mittels einem Klebefilm 24 an der unteren Seite 20 der
Hintergrundschicht 16 angeklebt. Die Hintergrundschicht 16 weist dabei im mit der struk-

. turierten Schicht 21 verklebten Ur- bzw. Ausgangszustand eine weitgehendst ebenfléchige
bzw. glatte Oberseite 18 auf, wie dies aus Fig. 1 entnehmbar ist. Die strukturierte Schicht
21 stellt dabei eine Art Tragelement fiir die Hintergrundschicht 16 dar. Die Hintergrund-
schicht 16 kann somit auch besonders diinn ausgefiihrt werden, ohne einer erh6hten Gefahr
einer Beschidigung, wie z.B. einer Verknitterung oder einem Zerreiflen oder Durchléchern
bzw. Durchbrechen der diinnschichtigen, folienartigen Hintergrundschicht 16 zu unterlie-
gen. Insbesondere kann die Hintergrundschicht 16 Schichtstérken von weniger als 0,1 mm,
vorzugsweise 0,01 mm bis 0,05 mm, insbesondere 0,02 mm aufweisen. Diese im Vergleich
zu den sonstigen Lagen bzw. Schichten 2, 3, 4 hauchdiinne Hintergrundschicht 16 wird
dabei durch die darunterliegende, strukturierte Schicht 21 in ihren mechanischen Eigen-
schaften, insbesondere in den Festigkeits- bzw. Reifleigenschaften verbessert. Als Hinter-

grundschicht 16 kénnen somit besonders diinne metallische Folien, beispielsweise aus
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Kunststoff oder aus Metall verwendet werden. Durch den geringen Materialbedarf fiir die
Hintergrundschicht 16 kann diese auch aus relativ hochpreisigen Werkstoffen, wie z.B.

metallischen Legierungen und/oder metallpigmentierten Kunststoffen gebildet werden.

Die riickseitig mit der strukturierten Schicht 21 versehene, diinne und formveréinderliche
Hintergrundschicht 16 wird sodann als zumindest zwei- bzw. dreischichtiger Bauteil in die
HeiBpressvorrichtung 5 eingebracht und dabei auf die obere Begurtung des zu bildenden
Verbundkdrpers 6 aufgelegt, wie dies in Fig. 1 veranschaulicht wurde. Die Hintergrund-
schicht 16 wird sodann mit der transparenten oder durchscheinenden Kleberschicht 17 -
berdeckt, auf welche wiederum die transparente oder durchscheinende Deckschicht 10
aufgelegt wird. Nachfolgend wird der HeiBpressvorgang gestartet, indem die Heizplatten
bzw. Formhilften der Heizpressvorrichtung 5 erwirmt werden und die HeiBpressvorrich-

tung 5 bzw. zumindest eine Formhilfte geschlossen bzw. unter Druck gesetzt wird.

Wesentlich ist dabei, dass durch die Druck- und Temperatureinwirkung auf die diversen
Schichten 2, 3, 4 wihrend dem Verpressen des Verbundkérpers 6 durch den Platten- bzw.
Formendruck und/oder den Expansionsdruck von Kleberschichten 17, 19 bzw. von Kunst-
stoffschdumen eine Oberflédchenstruktur 25 der strukturierten Schicht 21 zumindest teil-
weise auf die formveréinderliche Hintergrundschicht 16 dauerhaft tibertragen wird. D.h.,
dass die strukturierte Schicht 21 beim Verpressen bzw. Verbinden der einzelnen Lagen
bzw. Schichten 2, 3, 4 des Verbundkérpers 6 in die zuvor bzw. urspriinglich weitgehendst
ebenflidchige Hintergrundschicht 16 gedriickt wird und dabei Abdriicke der Strukturen der
strukturierten Schicht 21 an der Oberseite 18 der Hintergrundschicht 16 auftreten. Insbe-
sondere erfolgt wihrend dem Verpressen der einzelnen Schichten bzw. Lagen fiir den Ver-
bundkdrper 6 eine mechanische Prigung der diinnen, folienartigen Hintergrundschicht 16,

wie dies symbolisiert und stark vereinfacht dargestellt wurde.

Der Anpressdruck zwischen der Hintergrundschicht 16 und der darunterliegenden struktu-
rierten Schicht 21 ist dabei derart gewihlt, dass ein ZerreiBen oder Durchdriicken der O-
berflachenstruktur 25 durch die Hintergrundschicht 16 hindurch vermieden wird.

D.h. die Oberflachenstruktur 25 der strukturierten Schicht 21 bildet sich nach dem endgiil-
tigen Verbinden der einzelnen Schichten als dreidimensionale Struktur 26 auf der Ober-
seite 18 der Hintergrundschicht 16 ab. Diese Struktur 26 wird insbesondere dadurch ge-
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schaffen, dass die urspriinglich eine zumindest annihernd gleichbleibende Dicke aufwei-
sende Kleberschicht 17 wihrend dem HeiBpressen plastifiziert bzw. erweicht wird und die
formverénderliche, diinne Hintergrundschicht 16 mittels dem somit verdriingbaren bzw.
verfliissigten Klebstoff der Kleberschicht 17 in die Vertiefungen 22 der strukturierten
Schicht 21 gedréngt wird. Insbesondere ist bei diesem Verfahren festzustellen, dass die
urspriinglich eine zumindest annihernd gleichbleibende Dicke aufweisende, streifenformi-
ge Kleberschicht 17 zwischen der Deckschicht 10 und/oder dem Laufflichenbelag 11 und
der formverdnderlichen Hintergrundschicht 16 wihrend dem HeiBpressen plastifiziert bzw.
erweicht und der Klebstoff zumindest teilweise verdringt wird, sodass die Kleberschicht

17 in ihrem Dickenverlauf abschnittsweise reduziert und erhoht wird, wie dies der Fig. 2

Zu entnehmen ist.

Um eine markante Umformung bzw. Prigung der formveréinderlichen Hintergrundschicht
16 zu erzielen, kann diese aus einem Material gewihit werden bzw. eine derart geringe
Schichtstirke aufweisen, dass der Verformungswiderstand der Hintergrundschicht 16 ge-
ringer ist, als ein Verdringungswiderstands deé plastifizierten bzw. zihfliissigen Klebstof-
fes der Kleberschicht 17. Die Ausprégung der rdumlichen Struktur 26 auf der Hintergrund-
schicht 16 kann aber auch dadurch beeinflusst werden, dass die Abmessungen bzw. Di-
mensionen der Vertiefungen 22 und/oder Erhebungen 23 der strukturierten Schicht 21 der-
art grof3 dimensioniert sind, dass wihrend der Druckeinwirkung auf die Schichten 3 bis 5,
insbesondere auf die strukturierte Schicht 21 und die Hintergrundschicht 16, welche
Druckwirkung unter anderem vom flieBfihigem bzw. verdringbaren Klebstoff abhiingig
ist, eine Verformung bzw. eine wenigstens teilweise Formangleichung der formveréinderli-
bhed Hintergrundschicht 16 an die Oberfléchenstrukturen 25 der strukturierten Schicht 21
eintritt.

Zur Erzielung markanter bzw. ausgeprégter Strukturen 26 kann es auch zweckmiBig sein,
dass eine Formbestindigkeit bzw. Hirte jener Schichten, welche auf der zum Kern 9
nichstliegenden Seite der strukturgebenden Schicht 21 angeordnet sind, hoher gewihlt ist,
als eine Formbestindigkeit bzw. Hérte der an der gegeniiberliegenden Oberseite 18 der
Hintergrundschicht 16 angeordneten Kleberschicht 17 in ihrem plastischen bzw. zihfliissi-
gen Zustand wihrend des HeiBpressens oder hoher gewihlt ist, als eine Formbestindigkeit
der folienartigen, formverénderlichen Hintergrundschicht 16. Dadurch wird sichergestellt,

NACHGEREICHT

N2004/00600




-11 -

dass der auf die Oberseite 18 einwirkende, tiber die Kleberschicht 17 ausgeiibte Druck ho-
her ist, als der an der Unterseite der strukturgebenden Schicht 21 anliegende Gegendruck,
sodass sich z.B. muldenartige Strukturen 26 an der Oberseite 18 der Hintergrundschicht 16

ausbilden konnen.

Die wihrend dem Verpressvorgang formverénderliche, urspriinglich zumindest weitge-
hendst glatte, folienartige Hintergrundschicht 16 kann aus einem zumindest geringfiigig
dehnbaren Stoff, wie z.B. einem Metall oder aus Kunststoff gebildet sein. Dadurch wird
sichergestellt, dass sich die folienartige Hintergrundschicht 16 an die Oberflichenstruktur
25 der strukturierten Schicht 21 angleichen kann, ohne dass eine Zerstdrung der diinnen

Hintergrundschicht 16 in Form von Durchbriichen oder Rissen aufiritt.

Wie weiters aus den Fig. 1 bis 3 ersichtlich ist, kann die strukturgebende Schicht 21 z.B.
durch ein Netz bzw. ein Gitter 27 gebildet sein. Bevorzugt weist dieses Gitter 27 eine Ma-
schenweite von mehr als 1 mm, vorzugsweise eine Maschenweite von 2 mm bis 10 mm,
insbesondere 5 mm auf. Dadurch kann sich eine Vielzahl von rdumlich geformten Vertie-
fungen 22 und/oder Erhebungen 23 in der Oberseite 18 der Hintergrundschicht 16 ausbil-
den, sodass sich ein markantes, optisches Erscheinungsbild einstellt, welches aufgrund
einer quasi optischen Unruhe eine Kaschierung kleiner, einzeln auftretender Unregelma-

Bigkeiten erméglicht.

Die strukturierte bzw. strukturgebende Schicht 21 erstreckt sich ebenso wie die Hinter-
grundschicht 16 bevorzugt iiber die gesamte Oberseite des Gleitgerites 1. Alternativ kon-
nen sich die strukturiere bzw. strukturgebende Schicht 21 und die Hintergrundschicht 16
auch nur in Teilabschnitten einander iiberlagern bzw. iiberdecken, sodass die Hintergrund-
schicht 16 nur teilweise strukturiert wird und angrenzende Teilabschnitte glatt bzw. eben-
flachig verbleiben.

Insbesondere kommen einzelne Teilabschnitte der Hintergrundschicht 16 innerhalb der
Vertiefungen 22 der strukturierten Schicht 21 zu liegen, wenn der Verbundkérper 6 erzeugt
wird, wie dies vor allem der Querschnittsdarstellung gemaf Fig. 2 zu entnehmen ist. Wei-
ters ist daraus zu entnehmen, dass die strukturgebende bzw. strukturierte Schicht 21 spa-
testens nach der Integration in den Verbundkérper 6 iiber den Klebefilm 24 und/oder die
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Kleberschicht 19 mit der Riickseite der folienartigen Hintergrundschicht 16 vollflichig
verklebt ist.

Wie am besten aus Fig. 3 ersichtlich ist, kann die Deckschicht 10 und gegebenenfalls der
Laufflichenbelag 11 mit einem beliebigen, dekorierenden Aufdruck 12, wie z.B. einer
Grafik, einem Schriftzug, einem Logo oder sonstigen Zeichen versehen sein, welcher Auf-

druck 12 bevorzugt durch sublimationsfihige Farben geschaffen wird.

Ebenso wird bevorzugt die Riickseite der Deckschicht 10 mit einer das Erscheinungsbild
des Gleitgerites 1 bestimmenden Grundfarbe aus sublimationsfihigen Farbstoffen verse-
hen. Dadurch kann das farbliche Erscheinungsbild der Hintergrundschicht 16 in vielfil-
tigsten farblichen Ausfithrungen beeinflusst werden, ohne dass die Hintergrundschicht 16
selbst einer Einfirbung unterzogen wird. Insbesondere kann die Hintergrundschicht 16 in
ihrer dem jeweiligen Material bzw. Werkstoff innewohnenden Optik und Erscheinung

bzw. Farbreflexion unverindert beibehalten werden.

Festzuhalten ist weiters, dass die Deckschicht 10 und/oder der Laufflachenbelag 11 wih-
rend des Herstellungsvorganges zwar umgeformt werden kénnen, die jeweiligen AuBenfls-

chen jedoch unveréndert glatt bzw. unstrukturiert verbleiben.

Wie weiters am besten aus Fig. 3 ersichtlich ist, kann die strukturierte bzw. strukturgeben-
de Schicht 21 durch ein knotenfreies Netz bzw. Gitter 27 gebildet sein. Ein derartiges,
knotenfreies Gitter 27 besteht aus zueinander nicht tiberlagerten, aber winkelig zueinander
verlaufenden Netzfiden bzw. Gitterstiben 28, 29. Nachdem dieses Gitter 27 per se in
Draufsicht gemi8 Fig. 3 auf das Gleitgerét 1 nicht unmittelbar ersichtlich ist, sondern
durch die Hintergrundschicht 16 iiberdeckt wird, wurde das Gitter 27 in strichlierten Linien
dargestellt. Sich in den Vertiefungen 22 bzw. in den Durchbriichen des Gitters 27 bildende,
wannenférmige Mulden 30 wurden dabei mittels punktiert dargestellter Ellipsen beispiel-
haft veranschaulicht. Diese rdumlichen Strukturen in der Hintergrundschicht 16 sind vom
Aufdruck 12 bzw. vom Dekor in der transparenten bzw. durchscheinenden Deckschicht 10
liberlagert, sodass sich insgesamt eine optisch vorteilhafte Tiefenwirkung der Hintergrund-
schicht 16 mit der darunterliegenden, strukturgebenden Schicht 21 einstelit.

Ahnliche Wirkungen lassen sich auch durch strukturierte Schichten 21 erzielen, welche

durch ein grobmaschiges Gewebe oder ein Vlies Mﬁﬂgﬂue.hlen!aszm.gﬁbi.‘det sind.
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Ebenso kann die strukturierte Schicht 21 aus einer Trigerschicht mit zumindest teilweise
darin eingebetteten, willkiirlich bzw. zuféllig verteilten Festkorperteilchen bzw. Partikeln
gebildet sein. Diese Festkorperteilchen konnen dabei z.B. linsen- bzw. kugelformige

Grundformen aufweisen.

Wie aus dem Ausfithrungsbeispiel gemifl den Fig. 4, 5 zu entnehmen ist, kann die struktu-
rierte bzw. strukturgebende Schicht 21 auch durch ein plattenartiges Element 31 mit Ver-
tiefungen 22 und/oder Erhebungen 23 und/oder Durchbriichen gebildet sein. Dieses plat-
tenformige Element 31 kann dabei vorzugsweise aus Kunststoff oder aus Metall bestehen
und sind die Durchbriiche bzw. Vertiefungen 22 und/oder Erhebungen 23 mittels beliebi-
ger Verfahren bzw. Techniken in die Oberseite des plattenformigen Elementes 31 eingear-
beitet worden. Beispielsweise kann das Element 31 durch Spritzgussvorgéinge, durch Friis-
bearbeitungen, durch Laserbearbeitungsvorgiinge, durch Pressverfahren, durch Priigevor-
ginge und/oder durch Stanzverfahren geschaffen werden. Dieses Element 31 stellt dann
die strukturgebende Schicht 21 fiir die folienartige, diinne Hintergrundschicht 16 dar. Das
plattenformige Element 31 ist dabei wiederum an der Unter- bzw. Riickseite der folienarti-
gen Hintergrundschicht 16 platziert, wobei die folienartige, dekorative Hintergrundschicht
16 das plattenformige Element 31 moglichst ohne Zwischenrdume bzw. moglichst blasen-

oder luftkammerfrei tiberzieht.

Wie am besten aus Fig. 4 ersichtlich ist, kann das plattenférmige Element 31 z.B. nur im
Bereich der Oberseite des Gleitgerétes 1 ausgefiihrt sein, wohingegen sich die Hinter-
grundschicht 16 auch iiber die Seitenwangen bzw. Seitenfléichen des Gleitgerites 1 erstre-

cken kann.

Speziell dieses plattenartige Element 31 kann Vertiefungen 22 und/oder Erhebungen 23
aufweisen, welche einen Schriftzug 32, ein Logo oder sonstige Designelemente darstellen.
Insbesondere bildet dieses plattenartige Element 31 das strukturgebende Positiv- oder Ne-
gativ-Umformelement fiir die folienartige Hintergrundschicht 16.

Wie am besten aus Fig. S ersichtlich ist, lassen sich somit quasi dreidimensionale Schrift-
ziige 32 bzw. erhabene und/oder vertiefte Designelemente ausbilden, welche das Erschei-
nungsbild bzw. die Erkennbarkeit oder Unterscheidungskraft des Gleitgerites 1 verbessern

konnen.
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GemaiB einer vorteilhaften Ausfiihrungsform kann die Hintergrundschicht 16 eine erhshte
Lichtreflexion aufweisen, welche beispielsweise durch eine metallisch glinzende Oberfli-
che der Hintergrundschicht 16 oder durch Lackschichten bzw. durch sonstige Kunststoff-

schichten erzielt werden kann.

Wesentlich ist auch, dass die diinne, folienartige Hintergrundschicht 16 in Kombination
mit der darunter liegenden, strukturierten und vergleichsweise tragfihigen bzw. rei3festen
Schicht 21 eine erhohte Reiffestigkeit fiir die Hintergrundschicht 16 sicherstellt und zu-
dem die Verarbeitung der diinnen, folienartigen Hintergrundschicht 16 verbessert wird.
Insbesondere sind mit dem beschriebenen Verfahren auch Gleitgerite 1 herstellbar, welche
an der Oberseite zumindest eine in Langsrichtung des Gleitgerites 1 verlaufende, nutfor-
mige Vertiefung oder sonstige winkelig bzw. relativ scharfkantig zueinander verlaufende
Oberflichenabschnitte aufweisen. |

Die diversen Ausfithrungsbeispiele zeigen mégliche Ausfiihrungsvarianten, wobei an die-
ser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfithrungs-
varianten eingeschrénkt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen
Ausfithrungsvarianten untereinander méglich sind und diese Variationsméglichkeit auf-
grund der Lehre zum technischen Handeln durch gegenstéindliche Erfindung im Konnen
des auf diesem technischen Gebiet titigen Fachmannes liegt. Es sind also auch séimtliche
denkbaren Ausfiihrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details der darge-
stellten und beschriebenen Ausfiihrungsvarianten méglich sind, vom Schutzumfang mit-

umfasst.

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstindnis
des Aufbaus des Gleitgerites 1 dieses bzw. dessen Bestandteile teilweise unmaBstiblich

und/oder vergréBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Vor allem kdnnen die einzelnen in den Fig. 1, 2, 3; 4, 5 gezeigten Ausfiihrungen den Ge-
genstand von eigenstindigen, erfindungsgeméBen Losungen bilden. Die diesbeziiglichen,
erfindungsgeméBen Aufgaben und Losungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren

zu entnehmen.
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Patentanspriiche
1. Verfahren zur Herstellung eines brettartigen Gleitgerites (1), bei welchem

festigkeitsrelevante und dekorative Schichten (2, 3, 4) in einem HeiBpresszyklus mittels
einer Heizpressvorrichtung (5) zu einem einstiickigen Verbundkdrper (6) zusammengefiigt
werden, wobei eine Deckschicht (10) und/oder ein Lauffldchenbelag (11) aus zumindest
partiell transparentem oder durchscheinendem Kunststoffmaterial ausgewihlt wird und die
einem Kern (9) des Verbundkérpers (6) zugewandte Seite (15) der Deckschicht (10)
und/oder des Laufflichenbelages (11) mittels einer transparenten oder durchscheinenden
Kleberschicht (17) mit einer den visuellen Hintergrund der Deckschicht (10) und/oder des
Laufflichenbelages (11) bildenden Hintergrundschicht (16) verbunden wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass vor dem Einbringen der diinnen, formverénderlichen Hintergrund- ,
schicht (16) auf der dem Kern (9) zuzuwendenden Seite (20) der Hintergrundséhicht (16)
eine durch Vertiefungen (22) und/oder Erhebungen (23) strukturierte Schicht (21) befestigt
wird und durch Druck- und Temperatureinwirkung wihrend dem Verbinden der Schichten
(2, 3, 4) eine Oberfldchenstruktur (25) der strukturierten Schicht (21) zumindest teilweise
auf die formver#nderliche Hintergrundschicht (16) dauerhaft iibertragen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die urspriinglich
eine zumindest annihernd gleichbleibende Dicke aufweisende Kleberschicht (17) zwischen
der Deckschicht (10) und/oder dem Laufflichenbelag (11) und der formverinderlichen
Hintergrundschicht (16) wahrend dem HeiBpressen plastifiziert bzw. erweicht und teilwei-

se verdréngt, also in ihrem Dickenverlauf abschnittsweise reduziert und erhoht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die ur-
spriinglich eine zumindest anndhernd gleichbleibende Dicke aufweisende Kleberschicht
(17) zwischen der Deckschicht (10) und/oder dem Lauffldchenbelag (11) und der formver-
dnderlichen Hintergrundschicht (16) wihrend dem Heipressen plastifiziert bzw. erweicht
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und die formverédnderliche Hintergrundschicht (16) via den verdringbaren Klebstoff in
Vertiefungen (22) der strukturierten Schicht (21) gedriingt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die formverénderliche, im Ausgangszustand unstrukturierte Hintergrundschicht
(16) vor dem Einbringen in die Heizpressvorrichtung (5) tiber einen Klebefilm (24) mit der
strukturgebenden bzw. strukturierten Schicht (21) verbunden wird.

S. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch éekennzeich—
net, dass die Deckschicht (10) und/oder der Laufflichenbelag (11) vor dem HeiBpressen in
einem Sublimationsverfahren mit einem Aufdruck (12) in Art eines Dekors, einer Grafik

oder eines Schriftzuges versehen wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die formversinderliche Hintergrundschicht (16) aus einem Material und/oder einer
Schichtstirke gew#hlt wird, dass ihr Verformungswiderstand niedriger ist als ein Verdrin-

gungswiderstand des plastifizierten bzw. erweichten Klebstoffes.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass Abmessungen von Vertiefungen (22) und/oder Erhebungen (23) der strukturierten
Schicht (21) derart grofl gewihlt sind, dass wihrend der Druckeinwirkung zwischen der
Hintergrundschicht (16) und/oder der strukturierten Schicht (21) und dem flieBfihigen
bzw. verdringbaren Klebstoff eine Verformung bzw. eine wenigstens teilweise Forman- -
gleichung der formveréinderlichen Hintergrundschicht (16) an die Oberfléichenstrukturen
(25) der strukturierten Schicht (21) erfolgt.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Formbestéindigkeit bzw. Hrte jener Schicht, welche auf einer zum Kern (9)
néchstliegenden Seite der strukturgebenden Schicht (21) angeordnet ist, héher gewihlt ist,
als eine Formbestéindigkeit bzw. Hérte der an der Oberseite (18) der Hintergrundschicht
(16) angeordneten Kleberschicht (17) in ihrem plastischen bzw. erweichten Zustand wih-
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rend des HeiBpressens oder hoher gewihlt ist, als'eine Formbesténdigkeit der folienartigen,
formverénderlichen Hintergrundschicht (16).

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die strukturgebende Schicht (21) durch ein Netz oder Gitter (27) mit einer Ma-
schenweite von mehr als 1 mm, vorzugsweise mit einer Maschenweite von 2 mm bis 10

mm, insbesondere 5 mm, gebildet wird.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die strukturgebende Schicht (21) aus einem plattenférmigen Element (31), vor-
zugsweise aus Kunststoff, mit Durchbriichen oder Vertiefungen (22) und/oder Erhebungen
(23) gebildet wird.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die formverinderliche, urspriinglich glatte, folienartige Hintergrundschicht (16)
aus einem dehnbaren Stoff, wie z.B. Metall oder Kunststoff, gewahlt wird.

12. Brettartiges Gleitgerit (1), insbesondere Schi oder Snowboard, mit mehreren,
zwischen einer Deckschicht (10) und einem Lauffléchenbelag (11) angeordneten, dekorati-
ven und festigkeitsrelevanten Schichten (2, 3, 4), die mit zumindest einem dazwischen
liegenden Kern (9) einen einstiickigen Verbundkdrper (6) bilden, wobei die Deckschicht
(10) und/oder der Laufflichenbelag (11) zumindest partiell aus transparentem eder durch-
scheinendem Kunststoffmaterial gebildet ist und eine dem Kern (9) zugewandte Seite der
Deckschicht (10) und/oder des Laufflichenbelages (11) mittels einer transparenten eder
durchscheinenden Kleberschicht (17) mit einer den visuellen Hintergrund der Deckschicht
(10) und/oder des Laufflichenbelages (11) bildenden Hintergrundschicht (16) verbunden
ist, dadurch gekennzeichnet, dass an der dem Kern (9) zugewandten Seite (20) der diinnen,
folienartigen Hintergrundschicht (16) eine strukturierte Schicht (21) angeordnet ist und
dass eine Oberfldchenstruktur (25) der strukturierten Schicht (21) zumindest teilweise und
in dauerhafter Form auf die Oberseite (18) der Hintergrundschicht (16) iibertragen ist.
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13. Brettartiges Gleitgerét nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Dicke der Kleberschicht (17) zwischen der Deckschicht (10) und/oder dem Laufflichen-
belag (11) und der mittels der strukturierten Schicht (21) geprégten bzw. umgeformten
Hintergrundschicht (16) abschnittsabhingig variiert.

14. Brettartiges Gleitgerit nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet,
dass einzelne Teilabschnitte der folienartigen Hintergrundschicht (16) innerhalb von Ver-
tiefungen (22) der strukturierten Schicht (21) liegen.

15. Brettartiges Gleitgerét nach einem der Anspriiche 12 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die strukturgebende bzw. strukturierte Schicht (21) liber eine weitere Kle-
berschicht (19) mit der riickwértigen Seite (20) der folienartigen Hintergrundschicht (16)
vollfldchig verklebt ist.

16. Brettartiges Gleitgerit nach einem der Anspriiche 12 bis 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Deckschicht (10) und/oder der Lauffléchenbelag (11) mit einem Auf-
druck (12) in Art eines Dekor, einer Grafik oder eines Schriftzuges aus sublimationsfihi-

gen Farben versehen ist.

17. Brettartiges Gleitgerét nach einem der Anspriiche 12 bis 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die folienartige Hintergrundschicht (16) wenigstens teilweise an die Ober-
flachenstrukturen (25) der strukturierten Schicht (21) angeglichen ist.

18. Brettartiges Gleitgerét nach einem der Anspriiche 12 bis 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die strukturierte Schicht (21) durch ein Netz oder Gitter (27) mit einer Ma-
schenweite von mehr als 1 mm, vorzugsweise mit einer Maschenweite von 2 mm bis 10

mm, insbesondere 5 mm, gebildet ist.

19. Brettartiges Gleitgerit nach einem der Anspriiche 12 bis 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die strukturierte Schicht (21) durch ein plattenfsrmiges Element (31), vor-
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zugsweise aus Kunststoff, mit Durchbriichen oder Vertiefungen (22) und/oder Erhebungen

(23) gebildet ist.

20. Brettartiges Gleitgerit nach einem der Anspriiche 12 bis 19, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Hintergrundschicht (16) aus einem dehnbaren Stoff, wie z.B. Metall oder
Kunststoff, gebildet ist.

21. Brettartiges Gleitgerét nach einem der Anspriiche 12 bis 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Formbesténdigkeit der strukturierten Schicht (21) und/oder ¢ine Form-

bestidndigkeit jeqer Schicht; welche auf der zum Kern (3) nichstliegenden Seite der struk-

turierten Schicht (21) angeordnet ist, héher gewahlt ist, als eine Formbestandigkeit bzw.

ein Verformungswiderstand der Hintergrundschicht (16).

22. Brettartiges Gleitgerét nach einem der Anspriiche 12 bis 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die strukturierte Schicht (21) durch ein knotenfreies Netz oder Gitter (27),
also aus nicht iiberlagerten Netzfiden bzw. Gitterstdben (28, 29) gebildet ist.

23. Brettartiges Gleitgerét nach einem der Anspriiche 12 bis 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die strukturierte:Schicht (21) durch ein grobmaschiges Gewebe oder ein

Vlies aus nicht gewebten Fasern gebildet ist.

24, Brettartiges Gleitgerét nach einem der Anspriiche 12 bis 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die strukturierte Schicht (21) aus einer Trégerschicht it zumindest teilwei- -
se darin eingebetteten, willkiirlich bzw. zufillig verteilten Festkorperteilchen bzw. Parti-
keln gebildet ist.

25. Brettartiges Gleitgerit nach einem der Anspriiche 12 bis 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Oberfldchenstruktur (25) bzw. Vertiefungen (22) und/oder Erhebungen
(23) der strukturierten Schicht (21) durch eine dreidimensionale Grafik, ein kérperlich
gestaltetes Schriftbild oder durch rdumliche Designelemente gebildet sind.

NACHGEREICHT

N2004/00600




*e e 00O 0000 o [
LN J . L 4
. LA X ® o L ]
L] 0048 0o
»
-

ooee
esce
(XXX
oese
oo
*e e

26. Brettartiges Gleitgerdt nach einem der Anspriiche 12 bis 25, dadurch gekenn- -
zeichnet, dass die Hintergrundschicht (16) in Kombination mit der strukturierten Schicht

(21) eine erhohte mechanische ReiBifestigkeit aufweist.

27. Brettartiges Gleitgerit nach einem der Anspriiche 12 bis 26, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Hintergrundschicht (16) eine erhShte Lichtreflexion, insbesondere eine
metallisch gldnzende Oberfliche aufweist.

28. Brettartiges Gleitgerit nach einem der Anspriiche 12 bis 27, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Hintergrundschicht (16) durch eine metallische Folie mit einer Vielzahl
von durch die strukturgebende Schicht (21) definierten Vertiefungen (22) und/oder Erhe-

bungen (23) gebildet ist. '

ATOMIC Austria GmbH
durch

(Dr. Secklehner)
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(Neue) Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines brettartigen Gleitgerites (1), insbesondere
eines Schi oder Snowboard, bei welchem festigkeitsrelevante und dekorative Schichten (2,
3, 4) in einem HeiBpresszyklus mittels einer Heizpressvorrichtung (5) zu einem einstiicki-
gen Verbundkdrper (6) zusammengefligt werden, wobei eine Deckschicht (10) und/oder
ein Laufflichenbelag (11) aus zumindest partiell transparentem oder durchscheinendem
Kunststoffmaterial ausgewihlt wird und die einem Kern (9) des Verbundkérpers (6) zuge-
wandte Seite (15) der Deckschicht (10) und/oder des Laufflichenbelages (11) mittels einer
transparenten oder durchscheinenden Kleberschicht (17) mit einer den visuellen Hinter-
grund der Deckschicht (10) und/oder des Lauffldchenbelages (11) bildenden Hintergrund-
schicht (16) verbunden wird, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Einbringen der
formverdnderbaren Hintergrundschicht (16) auf der dem Kern (9) zuzuwendenden Seite
(20) der Hintergrundschicht (16) eine durch Vertiefungen (22) und/oder Erhebungen (23)
strukturierte Schicht (21) befestigt wird und durch einmalige Druck- und Temperaturein-
wirkung wihrend dem Verbinden der Schichten (2, 3, 4) eine Oberfldchenstruktur (25) der
strukturierten Schicht (21) zumindest teilweise auf die formverénderbare Hintergrund-
schicht (16) dauerhaft iibertragen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die urspriinglich
eine zumindest annihernd gleichbleibende Dicke aufweisende Kleberschicht (17) zwischen
der Deckschicht (10) und/oder dem Laufflédchenbelag (11) und der formverénderbaren Hin-
tergrundschicht (16) wihrend dem Heif8pressen plastifiziert bzw. erweicht und teilweise

verdrangt, also in ihrem Dickenverlauf abschnittsweise reduziert und erhoht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die urspriinglich
eine zumindest annihernd gleichbleibende Dicke aufweisende Kleberschicht (17) zwischen
der Deckschicht (10) und/oder dem Laufflichenbelag (11) und der formverénderbaren Hin-
tergrundschicht (16) wihrend dem Heipressen plastifiziert bzw. erweicht und die
formveridnderbare Hintergrundschicht (16) via den verdriingbaren Klebstoff in Vertiefun-
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formverdnderbare Hintergrundschicht (16) via den verdringbaren Klebstoff in Vertiefun-
gen (22) der strukturierten Schicht (21) gedréngt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die formverédnderbare, im Ausgangszustand unstrukturierte Hintergrundschicht
(16) vor dem Einbringen in die Heizpressvorrichtung (5) iiber einen Klebefilm (24) mit der
strukturgebenden bzw. strukturierten Schicht (21) verbunden wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
formverénderbare Hintergrundschicht (16) aus einem Material und/oder mit so einer
Schichtstirke gewihlt wird, dass ihr Verformungswiderstand niedriger ist als der Verdrin-
gungswiderstand des plastifizierten bzw. erweichten Klebstoffes, sodass wihrend der Her-
stellung des brettartigen Gleitgerites (1) in der Hintergrundschicht (16) eine rdumliche
Struktur erzeugt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass raumliche Abmes-
sungen von Vertiefungen (22) und/oder Erhebungen (23) der strukturierten Schicht (21)
derart groB gewihlt sind, dass wihrend der Druckeinwirkung zwischen der Hintergrund-
schicht (16) und/oder der strukturierten Schicht (21) und dem flieBfihigen bzw. verdriing-
baren Klebstoff der Klebeschicht (17) die formverinderbare Hintergrundschicht (16) we-
nigstens teilweise an die Oberflachenstrukturen (25) der strukturierten Schicht (21)

angeglichen wird.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Formbestiin-
digkeit bzw. Harte jener Schicht, welche auf einer zum Kern (9) nichstliegenden Seite der
strukturgebenden Schicht (21) angeordnet ist, hSher gewahlt ist, als die Formbestiindigkeit
bzw. Hirte der an der Oberseite (18) der Hintergrundschicht (16) angeordneten Kleber-
schicht (17) in ihrem plastischen bzw. erweichten Zustand wihrend des HeiBpressens, oder
hoher gewihit ist, als die Formbestéiindigkeit der folienartigen, formverinderlichen Hinter-
grundschicht (16), sodass wihrend der Herstellung des brettartigen Gleitgertes (1) in der
Hintergrundschicht (16) eine rdumliche Struktur erzeugt wird.
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8. Brettartiges Gleitgerit (1), insbesondere Schi oder Snowboard, mit mehreren,

zwischen einer Deckschicht (10) und einem Lauffldchenbelag (11) angeordneten, dekorati-
ven und festigkeitsrelevanten Schichten (2, 3, 4), die mit zumindest einem dazwischen
liegenden Kern (9) einen einstiickigen Verbundkdorper (6) bilden, wobei die Deckschicht
(10) und/oder der Laufflichenbelag (11) zumindest partiell aus transparentem oder durch-
scheinendem Kunststoffmaterial gebildet ist und eine dem Kern (9) zugewandte Seite der
Deckschicht (10) und/oder des Laufflichenbelages (11) mittels einer transparenten oder
durchscheinenden Kleberschicht (17) mit einer den visuellen Hintergrund der Deckschicht
(10) und/oder des Lauffldchenbelages (11) bildenden Hintergrundschicht (16) verbunden
ist, dadurch gekennzeichnet, dass an der dem Kern (9) zugewandten Seite (20) der
folienartigen Hintergrundschicht (16) eine strukturierte Schicht (21) angeordnet ist und
dass eine Oberflachenstruktur (25) der strukturierten Schicht (21) durch einmaliges Hei3-
pressen und teilweise Verdrangung der Kleberschicht (17) wihrend der Herstellung des
brettartigen Gleitgerites (1) zumindest teilweise und in dauerhafter Form auf die Oberseite
(18) der Hintergrundschicht (16) iibertragen ist.

9. Brettartiges Gleitgerédt nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Dicke der Kleberschicht (17) zwischen der Deckschicht (10) und/oder dem Laufflichenbe-
lag (11) und der mittels der strukturierten Schicht (21) gepréigten bzw. umgeformten Hin-
tergrundschicht (16) aufgrund Umverteilungen der wéhrend dem HeiBpressvorgang fiir die
Herstellung des brettartigen Gleitgerétes erweichten Kleberschicht (17) abschnittsabhéngig

variiert.

10. Brettartiges Gleitgerdt nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass
einzelne Abschnitte der folienartigen Hintergrundschicht (16) innerhalb von Vertiefungen
(22) der strukturierten Schicht (21) liegen.

11. Brettartiges Gleitgerét nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die strukturgebende bzw. strukturierte Schicht (21) iiber eine zusétzliche
Kleberschicht (24) mit der riickwirtigen Seite (20) der folienartigen Hintergrundschicht
(16) vollfldchig verklebt ist.
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12. Brettartiges Gleitgerit nach einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die strukturierte Schicht (21) durch ein Netz oder Gitter (27) mit einer Ma-
schenweite von mehr als 1 mm, vorzugsweise mit einer Maschenweite von 2 mm bis 10

mm, insbesondere 5 mm, gebildet ist.

13. Brettartiges Gleitgerit nach einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die strukturierte Schicht (21) durch ein plattenférmiges Element (31), vor-
zugsweise aus Kunststoff, mit Durchbriichen oder Vertiefungen (22) und/oder Erhebungen
(23) gebildet ist.

14. Brettartiges Gleitgerit nach einem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Hintergrundschicht (16) aus einem dehnbaren Stoff, wie z.B. Metall oder
Kunststoff, gebildet ist.

15. Brettartiges Gleitgerit nach einem der Anspriiche 8 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die strukturierte Schicht (21) durch ein knotenfreies Netz oder Gitter (27)
aus nicht iiberlagerten Netzfiden bzw. Gitterstdben (28, 29) gebildet ist.

16. Brettartiges Gleitgerit nach einem der Anspriiche 8 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die strukturierte Schicht (21) durch ein grobmaschiges Gewebe oder ein

Vlies aus nicht gewebten Fasern gebildet ist.

17. Brettartiges Gleitgerét nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
strukturierte Schicht (21) aus einer Trigerschicht mit zumindest teilweise darin eingebette-
ten, willkiirlich bzw. zufillig verteilten Festkorperteilchen bzw. Partikeln gebildet ist.

18. Brettartiges Gleitgerit nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Oberflidchenstruktur (25) bzw. die Vertiefungen (22) und/oder die Erhebungen (23) der
strukturierten Schicht (21) durch einen kérperlich gestalteten Schriftzug oder durch rdum-
liche Designelemente gebildet sind.
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19. Brettartiges Gleitgerit nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die

Hintergrundschicht (16) zur Erhéhung ihrer mechanischen ReiBfestigkeit {iber einen Kle-
befilm (24) mit der strukturierten Schicht (21) verklebt ist.

20. Brettartiges Gleitgerit nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Hintergrundschicht (16) zur Erreichung einer erhéhten Lichtreflexion, die insbesondere

durch eine metallisch glinzende Oberfliche erreicht wird, durch eine metallische Folie

gebildet ist.

ATOMIC Austria GmbH

durch

(Dr. Secklehner)
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