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69 Verfahren zum Herstellen eines Laufflichenbauteils fiir Skier sowie Ski mit einem nach diesem Verfahren hergestellten

Laufflachenbauteil.

Zur Herstellung eines Laufflachenbauteiles fir Skier wird
aus Polyathylenpulver mit einer mittleren Molmasse (Gewichts-
mittel) im Bereich zwischen 5. 105 und 8. 108, das gegebenen-
falls mit niedermolekularen Zusatzen, wie Olen, Paraffinen,
Gleitmitteln, Hydrophobierungsmitteln und dgl. gemischt ist,
mit einem Spezial-Extrusionsverfahren, z. B. einem sogenann-
ten Ram-Extrusiosionsverfahren, ein bandférmiges Material
extrudiert. Noch vor Abkiihlung des bandférmigen Materials
wird an einer seiner Oberflachenseiten ein zumindest lberwie-
gend aus Kunststoff bestehendes flachiges Material anlami-
niert, das an jener Seite, an der es mit dem Polyéthylen-Laufflé-
chenmaterial verbunden werden soll, mit einer dekorativen
Schicht, vorzugsweise einem Aufdruck versehen ist, welche
dann am Laufflichenbauteil durch das durchscheinende Lauf-
flachenmaterial zu erkennen ist. Dieses Verbundmaterial wird
dann in Laufflichenbauteile abgelangt.

Das anzulaminierende Material, das aus einem Faservlies, z.
B. einem Polyesterfaserviies oder aus einer thermoplastischen
Folie, wie einer schmelzextrudierten Polyéthylenfolie, bestehen
kann, dient auBerdem als Verkiebehilfe fiir das Laufflachenma-
terial.
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Beschreibung

Verfahren zum Herstellen eines Lauffliichenbauteils fiir Skier sowie Ski mit einem nach diesem Verfahren
hergestellten Lauffiichenbauteil

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen
eines Laufflachenbauteils flir Skier, welcher einen
Laufffachenbelag aufweist, der durch Exirusion
eines band- oder plattenformigen Materials, das
zumindest berwiegend aus Polyithylen besteht,
erzeugt wird. Sie betrifft ferner einen Ski, der einen
nach dem erfindungsgeméaBen Verfahren hergestell-
ten Laufflichenbauteil enthalt.

Im Skibau wird seit einigen Jahren als Material fiir
Laufflichenbelége fast ausschlieBlich Polyéthylen
verwendet. Der Grund hierfilr liegt in dem apolaren
Charakter des Polyithylens und den damit verbun-
denen sehr guten Gieiteigenschaften am Schnee,
seiner Wachsaufnahmeféahigkeit sowie in seiner
hohen VerschleiBfestigkeit. Am besten haben sich
dabei Laufflaichenbeldge aus einem hochmolekuia-
ren Polyathylen bewahrt, wobei man zu ihrer Herstel-
lung das Polyathylenpulver zu dichten Bldcken heiB
sintert. aus denen dann die Laufflachenbelage durch
einen Schalvorgang gewonnen werden. Diese Art
der Herstellung hat nun aber als semikontinuierli-
ches Verfahren einige Nachteile, insbesondere den
giner betrichtlichen Abfalimenge an gesintertem
Material. das nur schwer wiederverwertet werden
kann. Die Hersteliung von Laufflaichenbauteilen,
welche die so hergestellten Laufflachenbelage ent-
halten, erfolgt auf konventionelle Weise durch
miteinander Verkleben der einzelnen Bauteilkompo-
nenten.

Der Erfindung, wie sie in den Anspriichen 1 bis 6
gekenn zeichnet ist, liegt nun zunéchst die Aufgabe
zugrunde, ein kontinuierliches Verfahren zum Her-
stellen eines Laufflichenbauteils mit einem Lauffla-
chenbelag aus hochmolekularen Polyithylen anzu-
geberi, bei dem -unter Beibehaltung der guten
Eigenschaften des Laufflachenbelages - die vorste-
hend genannten Nachteile der bekannten Verfahren
vermieden werden.

Gegenstand der Erfindung ist schlielich ein Ski,
der einen durch das erfindungsgeméBe Verfahren
hergesteliten Laufflachenbauteil aufweist.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der
Figuren und Beispielen n#her erliutert.

Zur Herstellung eines Laufflachenbauteils wird
zunichst ein Laufflichenbelag auf Basis eines
hochmolekularen Polyathylens mit einer mittleren
Molmasse (Gewichtsmittel) von 5. 108 erzeugt. Fir
die Verarbeitung von Polyathylenen einer so hohen
Moimasse bedient man sich vorzugsweise eines
sogenannten Ram-Extrusionsverfahrens. Dieses
Verfahren wurde in den letzten Jahren zur Verarbei-
tung von ulirahochmolekularen Thermoplasten ent-
wickelt, die wegen ihrer hohen Molmassen nicht
mehr plastifizierbar sind und sich daher durch eine
Obliche Schmelzextrusion nicht mehr verarbeiten
lassen. Bei diesem Ram-Extrusionsverfahren wird
der zu extrudierende Strang quasi kontinuierlich
gesintert.

Zur Vorbereitung der zu extrudierenden Masse
werden 95 Gew. %o Polyathylenpulver mit 5 Gew. 00
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eines Gleitmittels auf Basis von Fettsédureamid, wie
es z. B. von der Firma Hoechst unter der Bezeich-
nung Hostalob FA3 zu beziehen ist, in einem
Schnellmischer gemischt, wobei sich das Gleitmittel
an den Polyathylen-Pulverpartikeln anlagert und
dadurch in der Polyathylenmasse gleichmaBig ver-
teilt ist. Aus diesem Gemisch wird nun mit dem
genannten Ram-Extrusionsverfahren ein bandférmi-
ges Material einer Dicke von 1 .4 mm extrudiert.
Innerhalb der Ram-Extrusionsvorrichtung durchlauft
das zu extrudierende Material eine Zone hohen
Druckes, was bewirkt, daB das in der zu extrudieren-
den Masse enthaliene Gleitmittel weiterhin gleich-
magig verteilt bleibt.

Fig. 1 zeigt nun in einer schematischen Darstel-
lung eine Vorrichtung zur Herstellung eines Lauffla-
chenbauteil-Materials als Endlosstrang. Sie umfaBt
im wesentlichen einen Ram-Extruder, von welchem
in der Figur nur die Dise 1 angedeutet ist, einen
Dreiwalzenkalander mit den Kalanderwalzen 2, 3
und 4 sowie eine Vorratsrolle 5 flr das anzulaminie-
rende Material.

Bei der Herstellung des Laufflachenbauteil-Mate-
rials wird das aus dem Polyathylen-Gleitmittelge-
misch extrudierte Band 6 noch im warmen Zustand
von der Diise 1 abgezogen und durchléuft anschlie-
Bend den Spalt zwischen den Kalanderwalzen 2 und
3, die auf Temperaturen von 80 bzw. 110°C gehalten
werden. Ein bandférmiges Polyestervlies 7 mit einem
Flachengewicht von 40 g/m2, z. B. einer Art, wie es
von der Firma Firet unter der Bezeichnung Type
3699 LL geliefert wird, und das an einer (in der Figur
mit 8 bezeichneten) Seite mit einem dekorativen
Aufdruck versehen ist, wird von der Vorratsrolle 5
abgezogen und - an der unteren Kalanderwalze 2
anliegend - in dem Spalt zwischen den Kalanderwal-
zen 2 und 3 mit dem extrudierten Band 6 vereinigt
und dabei in seine Oberflache etwas hineingedricki.

Die so vereinigten Bénder, die Uber etwa dem
halben Umfang der Kalanderwalze 3 ablaufen und
sich dabei weiter erwdrmen, werden nun Uber die
Kalanderwalze 4, die auf einer Tempera tur von 100°
C gehalten wird, gefiihrt, an der das Polyestervlies 7
weiter erwirmt und in die Oberflache des extrudier-
ten Bandes 6 noch weiter hineingedriickt wird. Von
der Kalanderwalze wird der so gebildete Verbund in
Richtung des Pfeiles 9 abgezogen und wird nach
AbkUhlung als fertiges Endlos-Laufflaichenbauteil-
material aufgerollt.

Fig. 2 zeigt dieses Laufflachenbauteilmaterial im
Schnitt. Die Dicke des Bandes 6 ist mit a bezeichnet.
Man erkennt das Polyestervlies 7, das in die
Oberfliche des Bandes 6 etwas hineingedrickt ist.

Der vorstehend beschriebene Laufflichenbautell,
dessen Herstellung besonders einfach ist, hat eine
Reihe von Vorteilen. Zunéchst ist er bei 8 mit einem
Dekor versehen, das durch das durchscheinende
Laufflachenbelagmaterial des Bandes 6 zu erkennen
ist. Das im Laufflachenbelagmaterial des Bandes 6
enthaltene hydrophobierende Gleitmittel vermindert
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die Festkorperreibung Ski- Schnee. Wegen des
Gleitmittelzusatzes wéare eine direkte Verklebung
des Laufflachenbelagmaterials des Bandes 6 mit den
anderen Skibauteilen bei der Skiherstellung nur
schwer zu realisieren; das anlaminierte an seiner
freien Oberflachenseite gut zu verklebende Poly-
estervlies 7 schafft hier Abhilfe

Anstatt eines Polyestervlieses kann geméB einer
anderen Verfahrensvariante als anzulaminierendes
Material auch eine dekorativ bedruckte Folie aus
thermoplastischem Material eingesetzt werden. Eine
solche Folie ist z. B. eine durch eine Ubliche
Schmelzextrusion hergestelite Folie aus Polyathy-
len, das eine mittlere Molmasse (Gewichtsmitte!)
kleiner als 5. 105 aufweist. Nach dem Anlaminieren
wird die Verklebbarkeit der freien Folien-Oberfléche
vorzugsweise noch durch eine Beflammung verbes-
sert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstelien eines Lauffla-
chenbauteiles flir Skier, welcher einen Lauffla-
chenbelag aufweist, der durch Extrusion eines
band- oder plaitenférmigen Materials, das zu-
mindest Gberwiegend aus Polyathylen besteht,
erzeugt wird, dadurch gekennzeichnet, daB das
eingesetzte Polyathylen eine mittlere Molmasse
(Gewichtsmittel) im Bereich zwischen 5. 108
und 8. 106 aufweist und daB an eine Oberfla-
chenseite des band-oder plattenférmigen Ma-
terials - noch vor dessen Abkithlung - bei oder
nach erfolgter Extrusion ein zumindest Uber-
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4

wiegend aus Kunststoff bestehendes flachiges
Material anlaminiert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die zumindest Gberwie-
gend aus Polyithylen bestehende zu extrudie-
rende Masse mit niedermolekularen Zusétzen,
wie Olen, Paraffinen, Gleitmitteln, Hydrophobie-
rungsmitteln und dgl. gemischt zur Extrusion
eingesetzt wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das
anzulaminierende flachige Material an der Seite,
an der es mit dem Polyathylen-Laufflachenma-
terial verbunden werden soll, mit einer dekorati-
ven Schicht, vorzugsweise einem Aufdruck
versehen ist.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, da das anzulami-
nierende flachige Material aus einem thermo-
plastischen Kunststoff besteht.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, daB als flichiges Material eine
Folie, die zumindest Giberwiegend aus Polyathy-
len mit einer mittleren Molmasse (Gewichtsmit-
tel) kleiner als 5. 10° besteht, eingesetzt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dafi das anzulami-
nierende flachige Material aus einem Faservlies
vorzugsweise einem Polyesterfaserviies be-
steht.

7. Ski dadurch gekennzeichnet, daB er einen
gemaB einem Verfahren nach einem der An-
spriiche 1 bis 6 hergestellten Laufflachenbauteil
enthéli.
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