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{57) Kontinuierliches Verfahren zur Herstellung eines mit o "
einem Dekor ‘versehenen bandfdrmigen, fur Ski, Snow- | ) '\ !
boards od.dgl. vorgesehenen Belagsmaterials aus ultra-
hochmolekuiarem Polysthylen, wobei ein durch Schnecken- b e U ,
extrusion, Kolbenstrangpressen oder Sintern mit anschiie- ¢ 3 T
Bendem Schilvorgang in einem Dickenbereich von 0.5 bis |
1.5 mm hergestelites und anschiieBend mit Thermodiffusi- -
onsfarbstoffen bedrucktes bandférmiges Belagsmaterial

kontinuierlich eine Heizzone durchiauft, in der es gleichma-
Big auf eine Temperatur von mehr als 140" erhitzt wird,
sodafl das Kristaligefige des ultrahochmolskularen Polye-
thylens teliweise zerfillit und der Thermodiffusionsfarbstoff
ohne Zuhilfenahme eines Zwischentragers in das geschmol-
zene Belagsmaterial eindringt und das mit dem Thermodif-
fusionsfarbstoff versehene Belagsmaterial eine Kéhlzone, in
der es gleichmaBig auf eine Temperatur gleich oder niedri-
ger als Reumtemperatur abgek(hit wird, durchiauft, sodaB
wéhrend des Kihlens das ultrahochmolekulare Polyethylen
in einem kristallinen Anteil von 25% bis 60% UbergefGhrt
und der Thermodiffusionsfarbstoff an dem ultrahochmoleku-
laren Polyethylen fixiert wird.
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Die Erfindung betrifft ein kontinuierliches Verfahren zur Herstellung eines mit einem Dekor versehenen,
bandférmigen und fur Skier, Snowboards od.dgl. vorgesehenen Belagsmaterials aus ultrahochmolekularem
Polyethylen.

Es ist bekannt, Skibauteile u.a. auch Skibelagsmaterialien aus Polyethylen nach dem Siebdruckverfah-
ren mit einem Dekor zu versehen. Dabei wird die Siebdruckfarbe durch ein schabloniertes Gewebe, welches
farbdurchldssige sowie farbundurchldssige Stellen je nach gewiinschtem Dekor aufweist, auf das bandf&r-
mige Skibelagsmaterial aufgedrlickt. AnschlieBend werden die lberschiissigen Farbstoffanteile mit einer
Rakel abgezogen.

An einem nach dem Siebdruckverfahren mit einem Dekor versehenen Skibelag wird nun die Anforde-
rung gestellt, daB die Siebdruckfarben auch auf der Riickseite des Belagsmaterials, welches der Schnee-
oberfliche und damit auch dem Betrachter zugewandt ist, gut sichtbar erscheinen, da an der bedruckten
Seite die weitere Verklebung mit den {ibrigen Skibauteilen erfolgt. Es hat sich jedoch gezeigt, daB die
Farbintensitit des Dekors negativ durch das milchig-weiBe Aussehen des Polyethylens beeinfluBt wird,
sodaB das Dekor fiir den Betrachter schiecht sichtbar ist. :

Ferner ist es aus der AT-PS 362 691 bekannt, eine Skioberflachenschicht aus Kunststoff nach dem
Transferdruckverfahren mit einem Dekor zu vesehen. Dabei werden die Thermodiffusionsfarbstoffe auf
sinem Zwischentriger wie Papier aufgebracht und mit dem Kunststoff hei8 verpreBt, wobei diese in die
Gasphase oder Schmelze Ubergehen und in den Kunststoff eindringen. Dieses Verfahren wére auch zur
Dekorierung von Skibeldgen denkbar.

Ferner ist aus der DE-OS 30 04 518 ein Verfahren zum Bedrucken von thermoplastischen Kunststoffen
wie Skibeldgen mit Thermodiffusionsfarbstoffen durch Transferdruck geoffenbart. Dabei erfolgt die Ubertra-
gung der Transferdruckfarben von dem Drucktriger auf die thermoplastische Folie durch "In-Anlage-
Bringen" der Folie an den Drucktrdger innerhalb eines Zweistufenprozesses. Die Druckbildiibertragung
erfolgt gem&B Fig. 1 in einem Kalanderwalzenspalt, durch weichen die zu bedruckende Folie in Form einer
Schmelzfahne gefiihrt und mit dem Hilfsdrucktrager 3 in Kontakt gebracht wird. Durch den aufgebrachten
Druck und die erhdhte Temperatur im Kalanderwalzenspalt erfolgt die Ubertragung des Druckmotives
solange, bis der Hilfsdrucktrager druckbilderschdpft ist.

Diese Verfahren sind jedoch insoferne aufwendig, da an den Zwischentriger, das heift an die mit den
Thermodiffusionsfarbstoffen bedruckten Papiere hohe Anforderungen wie hohe Dimensionsstabilitdt, gute
Bedruckbarkeitseigenschaften sowie Oberflicheneigenschaften, welche das Eindringen der Druckfarbe
weitgehend verhindern, sodaB eine hohe Ausbeute an Farbstoff auf den zu bedruckenden Kunststoff
gewihrleistet ist, gestelit werden. Ferner mussen die Zwischentriger in zusdtzlichen Verfahrensschritten auf
den zu bedruckenden Kunststoff wie den Skibelag aufgebracht und nach dem Bedrucken wieder abgelSst
werden. Nach ihrer Verwendung missen die Zwischentrédger entsorgt werden, da sie in keinem weiteren
Verfahrensschritt eingesetzt werden kdnnen.

Aus der WO-A1 81/03462 ist ein Verfahren zum Bedrucken von thermoplastischen Kunststoffen wie
beispielsweise Skibelagsmaterialien nach dem Thermodiffusionsdruckverfahren vorbekannt, in weichem
keinerlei Druckhilfstriger eingesetzt werden. Dabei wird der thermoplastische Kunststoff durch einen
Kalanderwalzenspalt, welcher durch eine Farbtrigerwalze und eine Gegenwalze ausgebildet ist, gefihrt, und
in diesem durch Ubertragung des Druckmotives von der Farbtragerwalze bedruckt. AnschlieBend passiert
der bedruckte thermoplastische Kunststoff eine Tempereinrichtung, um eine gesteuerte Abnahme der
Temperatur gewihrleisten zu kdnnen. Dieses Verfahren ist nun hinsichtlich der Variation der Farbstoffzu-
sammensetzung limitiert, da bei der Ausbildung von mehrisrbigen Dekoren eine relativ aufwendige Vertah-
rensfiihrung durch MaBnahme mehrerer Farbwalzen notwendig wird.

Neben den Anforderungen an das Dekor sowie dessen Herstellung auf dem Skibelag muB dieser die
notwendigen physikalischen Eigenschaften wie eine hohe Abriebfestigkeit sowie eine gute Wachsaufnahme
aufweisen. Aus der WO-A1-93/05853 ist es bekannt, die Abriebfestigkeit des Skibelagsmaterials durch die
Molmasse des Polyethylehs 2u bestimmen, sodaB zwangsldufig ultrahochmolekulares Polyethylen zum
Einsatz kommt.

Da die Wachsaufnahme von der Dichte des UHWPE und damit vom kristalinen Anteil im ultrahochmole-
kularen Polyethylen abhdngt, wird dieser durch gezielte Umkristallisation auf die grdBtmagliche Wachsauf-
nahme gemiB dem Verfahren der WO-A1-93/05853 eingestelit.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Belagsmaterial fiir Skier, Snowboards od.dgl. aus ultrahochmo-
lekularem Polyethylen mit einem farbintensiven Dekor zu versehen, wobei das mit dem Dekor versehene
Belagsmaterial zusétzlich eine hohe Wachsaufnahme sowie Abriebfestigkeit aufweisen soll.

Erfindungsgem&B wird nun vorgeschlagen, ein mit einem Dekor versehenes bandfdrmiges Belagsmate-
rial fir Skier, Snowboards od.dgl. aus ultrahochmolekularem Polyethylen derart herzustellen, daB ein
bandférmiges Belagsmaterial durch Schneckenextrusion, Kolbenstrangpressen oder Sintern mit anschlie-
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Bendem Schilvorgang in einem Dickenbereich von 0.5 bis 1.5 mm hergestelit und anschlieBend mit
Thermodiffusionsfarbstoffen bedruckt wird, weiches Belagsmaterial sodann kontinuierlich eine Heizzone
durchlduft, in der es gleichméBig auf eine Temperatur von mehr als 140° erhitzt wird, sodaB das
Kristaligefiige des ultrahochmolekularen Polyethylens teilweise zerfdlit und der Thermodiffusionsfarbstoff
ohne Zuhilfenahme eines Zwischentrégers in das geschmolzene Belagsmaterial eindringt und daB das mit
dem Thermodiffusionsfarbstoff versehene Belagsmaterial anschlieBend eine Kuhizone, in der es gleichma-
Big auf eine Temperatur gleich oder niedriger als Raumtemperatur abgekiihit wird, durchiduft, sodaB
wihrend des Klhlens das ultrahochmolekulare Polyethylen in einen kristallinen Anteil von 25% bis 60%
Ubergefiihrt und der Thermodiffusionsfarbstoff an dem ultrahochmolekularen Poiyethyien fixiert wird.

Weitere Vorteile der Erfindung bestehen darin, daB das mit Thermodiffusionsfarbstoffen bedruckte,
bandfSrmige, fir Skier, Snowboards od.dgl. vorgesehene Belagsmaterial ein nach einem Siebdruckverfah-
ren, Flexodruckverfahren oder Tiefdruckverfahren bedrucktes Belagsmaterial ist.

Ferner ist das erfindungsgeméBe Verfahren dadurch gekennzeichnet, da8 das mit Thermodiffusionsfarb-
stoffen bedruckte, bandfSrmige Belagsmaterial fiir Skier, Snowboards od.dgl. in der Heizzone mittels
Infrarotbestrahlung zwischen 10 und 25 sec, bevorzugt zwischen 13 und 20 sec, beheizt wird und danach in
siner Kiihizone, welche zumindest zum Teil durch eine gekiihlte Kalibriervorrichtung gebildet wird, auf eine
Temperatur von 10 bis 20*C gekiihlt wird und die Verweilzeit des mit Thermodiffusionstarbstoffen
bedruckten, bandférmigen Belagsmaterials in der Klihlzone 8 bis 30 sec, bevorzugt 10 bis 25 sec, betrigt.

Das gemd8 dem erfindungsgemiBen Verfahren mit Thermodiffusionstarbstoffen bedruckte hergestelite,
bandfSrmige Belagsmaterial wird zur Herstellung von Alpinskiern, Langlaufskiern und Snowboards verwen-
det. '

Die Erfindung wird anhand einer Figur und von Ausfiihrungsbeispielen niher eridutert.

Die Figur zeigt eine Skizze einer Anlage in Seitenansicht fir die Durchfiihrung des erfindungsgemiBen
Verfahrens bestehend aus einer Heizzone (1) und der Kiihlzone mit den Kalibrierplatten (2,2").

Das erfindungsgemiBe Verfahren wird anhand folgender allgemeiner Arbeitsvorschrift erlidutert:

Von einer Vorratsrolle 3 wird das fiir Skier, Snowboards od.dgl. vorgesehene, mit Thermodiffusionsfarbstof-
fen versehene Belagsmaterial 4, das gegebenenfalls durch an sich bekannte Verfahren wie Schneckenextru-
sion, Kolbenstrangpressen oder PreBsintern hergestellt und anschlieBend nach dem Sieb- oder Flexo- oder
Tiefdruckverfahren mit den Thermodiffusionsfarben bedruckt wurde, abgezogen, Uber die Umienkrotle 5
umgelenkt und mit der Geschwindigkeit v [m/min] der Heizzone (1), die beispielsweise mit IR-Heizelemen-
ten ausgestattet sein kann, zugefiihrt. In der Heizzone mit der Lange I(H) schmilzt das ultrahochmolekulare
Polyethylen bei einer Temperatur von iber 140°C. Von der Verweilzeit des Belagsmaterials, die proportio-
nal zur Linge I{H) ist, hingt es nun ab, inwieweit das Kristaligefige zerfillt. Von der Verweilzeit I(H) hingt
es auch ab, inwieweit die Farbpigmente der Thermodiffusionsfarbstoffe sublimieren und/oder schmelzen
und in der Folge in das geschmolzene Belagsmaterial diffundieren. Dieser Vorgang erfoigt ohne Zuhilfenah-
me eines Zwischentrégers fiir die Thermodiffusionsfarbstoffe wie es beispielsweise aus der AT-PS 362 691
vorbekannt ist. AnschlieBend passiert dieses geschmoizene Belagsmaterial die Kiihizone, die aus zwei
Kalibrierplatten (2, 2') besteht. Diese haben die Aufgabe, dem geschmolzenen Belagsmaterial eine Form zu
geben und diese gleichzeitig zu kilhlen sowie die Thermodiffusionsfarbstoffe im Belagsmaterial zu fixieren.
Wihrend des Kihlens kristallisiert das ultrahochmolekulare Polyethylen aus; auch dieser Vorgang hingt
von der Verweilzeit des Belagsmaterials ab, die proportional zur Linge der Kihizone I(K) ist. AnschlieBend
passiert das abgekilhlte Belagsmaterial das Abzugsrollenpaar 6 und wird danach auf die Depotrolle 7
aufgerolit,

Somit kann mit Hilfe des erfindungsgemiBen Verfahrens einerseits der Kristallisationsgrad des ultra-
hochmolekularen Polyethylens in auf bekannte Art hergesteliten Belagsmaterialien gestsuert werden,
wodurch ein Belag mit optimaler Abriebfestigkeit und Wachsaufnahme sowie optimalem Gleitverhalten auf
dem Schnee ermdglicht wird, und andererseits durch die MaBgabe der Thermodiffusionsfarbstoffe das
Belagsmaterial mit einem farbintensiven Dekor versehen werden.

Der nach dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestelite Belag wird 2ur Herstellung von Alpinskiern,
Langlaufskiern und Snowboards verwendet.

Patentansprilche

1. Kontinuierliches Verfahren zur Herstellung sines mit sinem Dekor versehenen bandfSrmigen, fir Skier,
Snowboards od.dgl. vorgesehenen Belagsmaterials aus uitrahochmolekularem Polyethylen, dadurch
gekennzeichnet, daB ein bandfsrmiges Belagsmaterial fiir Skier, Snowboards od.dgi. durch Schnek-
kenextrusion, Kolbenstrangpressen oder Sintern mit anschlieBendem Schiivorgang in einem Dickenbe-
reich von 0.5 bis 1.5 mm hergestellt und anschlieBend mit Thermodiffusionsfarbstoffen bedruckt wird,
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welches Belagsmaterial sodann kontinuierlich eine Heizzone durchiduft, in der es gleichmé&Big auf eine
Temperatur von mehr als 140° erhitzt wird, soda8 das Kristallgeflige des ultrahochmolekularen
Polyethylens teilweise zerfillt und der Thermodiffusionsfarbstoff ohne Zuhilfenahme eines Zwischentré-
gers in das geschmolzene Belagsmaterial eindringt und daB das mit dem Thermodiffusionsfarbstoff
versehene Belagsmaterial anschiieBend eine Kihlzone, in der es gleichmaBig auf eine Temperatur
gleich oder niedriger als Raumtemperatur abgekuhit wird, durchlduft, soda8 wéhrend des Klhiens das
ultrahochmolekulare Polyethylen in einem kristallinen Anteil von 25% bis 60% Ubergeflihrt und der
Thermodiffusionsfarbstoff an dem ultrahochmolekularen Polyethylen fixiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 das mit Thermodiffusionsfarbstoffen
bedruckte, bandférmige Belagsmaterial ein nach dem Siebdruckverfahren bedrucktes Belagsmaterial
ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 das mit Thermodiffusionsfarbstoffen
bedruckte, bandférmige Belagsmaterial ein nach dem Flexodruckverfahren bedrucktes Belagsmaterial
ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das mit Thermodiffusionsfarbstoffen
bedruckte, bandférmige Belagsmaterial ein nach dem Tiefdruckverfahren bedrucktes Belagsmaterial ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 4, dadurch gekennzeichnet, da8 das mit Thermodiffusions-
farbstoffen bedruckte, bandférmige Belagsmaterial in der Heizzone mittels infrarotbestrahiung beheizt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dag8 das mit Thermodiffu-
sionsfarbstoffen bedruckte, bandférmige Belagsmaterial zwischen 10 und 25 sec, bevorzugt zwischen
13 und 20 sec, beheizt wird.

Veriahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da8 das mit Thermodiffu-
sionsfarbstoffen bedruckte, bandférmige Belagsmaterial in der Kihizone, welche zumindest zum Teil
durch eine gekihite Kalibriervorrichtung gebildet wird, auf eine Temperatur von 10 bis 20° C gekUhit
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Verweilzeit des mit
Thermodiffusionsfarbstoffen bedruckten, bandf&rmigen Belagsmaterials in der Kiihizone 8 bis 30 sec,
bevorzugt 10 bis 25 sec, betragt.

Verwendung eines mit Thermodiffusionsfarbstoffen bedruckten, nach einem der Anspriiche 1 bis 8
hergesteliten bandfdrmigen Belagmaterials zur Herstellung von Alpinskiern.

Verwendung eines mit Thermodiffusionsfarbstoffen bedruckten, nach einem der Anspriiche 1 bis 8
hergestellten bandférmigen Belagsmaterials zur Hersteliung von Langlaufskiern.

Verwendung eines mit Thermodiffusionsfarbstoffen bedruckten, nach einem der Anspriche 1 bis 8
hergestellten bandférmigen Belagsmaterials zur Herstellung von Snowboards.

Hiezu 1 Blatt Zeichnungen
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