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(54)  Schi oder Snowboard sowie Verfahren zu dessen Herstellung

(67)  Die Erfindung betrifft einen Schi oder ein Snow-
board, umfassend einen mehrschichtigen Gleitbrettkor-
per (3) zumindest bestehend aus wenigstens einem fe-
stigkeitsrelevanten Obergurt (5), wenigstens einem fe-
stigkeitsrelevanten Untergurt (6), wenigstens einem da-
zwischen angeordneten, leistenférmigen Kernelement
(7), welches im Wesentlichen durch eine erste und eine
zweite Flachseite (16, 17) und durch seitliche Schenkel-
flachen (18, 19) begrenzt ist und welches Kernelement
(7) zumindest in Teilabschnitten seiner Langserstrek-
kung einen im Wesentlichen trapezférmigen Querschnitt
mit einer ersten Grundseite (20) mit einer ersten Lange
(21) und einer im Wesentlichen dazu parallelen, zweiten
Grundseite (22) mit einer zweiten, vergleichsweise kr-

Fig-2

zeren Lange (23) aufweist. Die erste Flachseite (16) des
Kernelementes (7) mit der im Querschnitt vergleichswei-
se langeren, ersten Grundseite (20) ist dabei dem festig-
keitsrelevanten Obergurt (5) nachstliegend zugeordnet,
wahrend die zweite Flachseite (17) mitderim Querschnitt
vergleichsweise kirzeren, zweiten Grundseite (22) dem
festigkeitsrelevanten Untergurt (6) nachstliegend zuge-
ordnetist. Weiters betrifft die Erfindung ein Verfahren zur
Herstellung eines vorgefertigten Halbfabrikats fir die
Herstellung eines solchen Schis oder Snowboards, ein
entsprechend aufgebautes Halbfabrikat, sowie ein Ver-
fahren zur Herstellung des erfindungsgemafRen Schis
oder Snowboards unter Verwendung des vorgefertigten
Halbfabrikats.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Schioder ein Snow-
board, ein Verfahren zur Herstellung eines vorgefertigten
Halbfabrikats fur die Herstellung eines solchen Schis
oder Snowboards, ein entsprechend aufgebautes Halb-
fabrikat, sowie ein Verfahren zur Herstellung des erfin-
dungsgemafien Schis oder Snowboards unter Verwen-
dung des vorgefertigten Halbfabrikats, wie dies in den
Anspriichen 1, 11, 18 und 19 angegeben ist.

[0002] Die AT 407 491 B, welche auf die Anmelderin
zurlickgeht, beschreibt ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes Schis und einen entsprechend aufgebauten Schi.
Dabei wird die sogenannte Schalen-bzw. Cap-Bauweise
angewandt, indem eine Schale mit U-férmigem Quer-
schnitt umfassend eine duRere Deckschicht zusammen
mit einer impragnierten Verstarkungslage vorbereitend
hergestellt wird. Nach der Anfertigung dieser U-férmigen
Schale wird zwischen deren Schenkel ein Schikern ein-
gelegt sowie Kunststoff in die verbleibenden Zwischen-
raume eingebracht. Letztendlich entsteht ein Schikoérper,
bei welchem die duere Deckschicht die Oberseite und
die seitlichen Langswande ausbildet. Die verwendeten,
vorbereitend hergestellten Schikerne weisen abgesehen
von strukturellen Vertiefungen oder Erhebungen an der
oberen und unteren Flachseite entweder einen im We-
sentlichen rechteckigen Querschnitt oder einen im We-
sentlichen trapezférmigen Querschnitt auf, wobei die
Trapezform des Schikerns und die im Wesentlichen tra-
pezférmige Querschnittskontur des Schikérpers iden-
tisch ausgerichtet bzw. mit identischer Orientierung im-
plementiert sind. Demnach verlaufen die Langsseiten-
wande des Schikerns und die Léngsseitenwande des
Schikdrpers in Bezug auf den Querschnitt des Schikér-
pers entweder parallel zueinander oder sie sind winkelig
zueinander ausgerichtet. Die Querschnittsbreite des
Schikerns verjingt sich dabei ausgehend vom Lauffla-
chenbelag in Richtung zur oberen Deckflache des Schi-
koérpers. Dieser Aufbau und diese Herstellungsmethode
haben sich fiir viele Anwendungsfélle bewahrt, die er-
zielbare Wirtschaftlichkeit und Prozessstabilitat ist je-
doch nur bedingt zufriedenstellend.

[0003] Die AT 11 519 U1, welche ebenso auf die An-
melderin zurtickgeht, beschreibt ein weiteres Verfahren
zur Herstellung eines Schi oder Snowboards, bei wel-
chem die Langsseitenflachen zumindest teilweise durch
baulich eigenstéandige Seitenwangenelemente gebildet
sind. Dabei wird ein Halbfabrikat vorbereitend herge-
stellt, welches aus der Deckschicht, dem Obergurt und
wenigstens einem Seitenwangenelement des spateren
Schis oder Snowboards gebildet ist. Ebenso ist vorge-
sehen, zusatzlich das Kernelement an dieses vorgefer-
tigte Halbfabrikat adhasiv anzubinden. Auch bei diesem
Herstellungsprozess wird ein Kernelement eingesetzt,
welches eine im Querschnitt im Wesentlichen rechteck-
férmige bzw. trapezférmige Querschnittskontur besitzt
und wobei eine im Wesentlichen trapezférmige Quer-
schnittskontur des Schis oder Snowboards quasi kon-
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gruent bzw. orientierungsgleich zur im Wesentlichen
rechteck- bzw. trapezférmigen Querschnittskontur des
Kernelementes ausgerichtet ist. Auch dabei ist die Pro-
zesssicherheit im Zuge der Komplettierung des Halbfa-
brikats zu einem Gleitbrettkorper, das heildt wahrend der
adhasiven Verbindung des Halbfabrikates mit den rest-
lichen Komponenten des herzustellenden Schis oder
Snowboards, nur bedingt zufriedenstellend.

[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, einen Schi oder ein Snowboard zu schaffen
bzw. ein Verfahren fir dessen Herstellung anzugeben,
welches einen moglichst kostengulinstigen und fehlersi-
cheren Produktionsablauf zur Schaffung qualitativ hoch-
wertiger Gleitbrettkdrper erméglicht.

[0005] Die Aufgabe der Erfindung wird zum einen
durch die MaRnahmen gemaR Anspruch 1 geldst. Ein
derartiger Schi bzw. ein derartiges Snowboard umfasst
einen mehrschichtigen Gleitbrettkérper, welcher hohen
Anspriichen in Bezug auf Qualitdt und mdoglichst wirt-
schaftlicher Fertigung gerecht wird. Das Kernelement,
welches sich in Bezug auf den Querschnitt des mehr-
schichtigen Gleitbrettkdpers ausgehend vom Lauffla-
chenbelag in Richtung zur oberen Deckschicht kontinu-
ierlich oder diskontinuierlich verbreitert, bietet unter an-
derem herstellungsspezifische Vorteile, welche in einer
relativ hohen und auch stabil erzielbaren Produktqualitat
resultieren. Insbesondere wird dadurch eine mdglichst
zuverlassige bzw. prozesssichere Verklebung des Ker-
nelementes mit den umliegenden Elementen bzw.
Schichten gewahrleistet. Ausschussraten bzw. qualitativ
beeintrachtigte Produkte kénnen dadurch minimiert wer-
den. Insbesondere wird dadurch vor allem in Verbindung
mit vorgefertigten Halbfabrikaten eine zuverlassige Auf-
fullung jener Hohlrdume mit dem vorgesehenen Fiill- und
Klebemittel erzielt, welche fir die Qualitat und Stabilitat
des mehrschichtigen Gleitbrettkérpers von Bedeutung
sind. AuRerdemkann der Herstellungsprozess eines ent-
sprechend ausgebildeten Gleitbrettkdpers zeitoptimiert
und relativ fehlersicher ablaufen.

[0006] Durch die MaRnahmen gemaf Anspruch 2 wird
ein hoher Flligrad bzw. eine hohe Fullzuverlassigkeit in
Bezug auf die Zwischenrdume zwischen den Langssei-
tenwanden des Gleitbrettkdrpers und den jeweils nachst-
liegenden Schenkelflachen des Kernelementes erzielt.
Insbesondere wird dadurch auch bei relativ geringen Ein-
spritzdriicken fur das Full- und Klebemittel gegeniber
den entsprechenden Zwischenrdumen eine maoglichst
vollumfangliche Ausfillung dieser Zwischenrdume si-
chergestellt. Insbesondere wird dadurch eine Art integra-
le Disenfunktion durch die jeweiligen Komponenten des
Gleitbrettkdrpers aufgebaut, wodurch die Einbringung
des Fll- und Klebemittels auch in relativ enge bzw. vom
Einspritzort relativ weit entfernte Positionen gewahrlei-
stet ist. Die entsprechenden baulichen MaRnahmen er-
zielen somit den Aufbau qualitativ hochwertiger Gleit-
brettkdrper, bei welchen die Gefahr von unerwiinschten
Festigkeitsminderungen bzw. Delaminierungen mini-
miert ist.
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[0007] Von Vorteil sind auch die MaBnahmen gemaf
Anspruch 3, da dadurch neben einer zuverlassigen Auf-
fullung bzw. neben einem hohen Fiillgrad des im Quer-
schnitt keilférmigen Zwischenraumes mit Fill- und Kle-
bemittel auch eine hochfeste, adhasive Anbindung des
zumindest einen leistenférmigen Seitenwangenelemen-
tes an den Gleitbrettkdrper gewabhrleistet ist. Insbeson-
dere wird dadurch die erzielbare Robustheit gesteigert
bzw. ist dadurch die Wahrscheinlichkeit einer Delaminie-
rung oder einer Abldsung des wenigstens einen Seiten-
wangenelementes minimiert. Somit werden dadurch
qualitativ hochwertige Gleitbrettkdrper erzielt, welche
produktionstechnisch relativ wirtschaftlich aufbaubar
sind.

[0008] Von Vorteil sind auch die MaBnahmen gemaf
Anspruch 4, da dadurch Hohlraume bzw. Lufteinschlis-
se in den zur Aufflllung mit Fill- und Klebemittel vorge-
sehenen Abschnitten des Gleitbrettkérpers hintangehal-
ten sind. Insbesondere wird dadurch auch dann eine
moglichst vollumfangliche Auffiillung der Hohl- bzw. Zwi-
schenrdume erzielt, wenn das Full- und Klebemittel in
seinem flieRfahigen Ur- bzw. Verarbeitungszustand re-
lativ dickflissig ist bzw. relativ zahflissig ist. Insbeson-
dere sind dadurch spitz zulaufende Nischen, in welchen
Hohlrdume bzw. Lufteinschliisse ohne Fiill- und Klebe-
mittel entstehen kdnnten, stark vermindert bzw. vermie-
den.

[0009] Aber auch durch die MalRnahmen gemafR An-
spruch 5 wird ein hoher Fiillgrad des im Querschnitt im
Wesentlichen keilfdrmigen Zwischenraumes erzielt. Da-
durch wird die Zuverlassigkeit bzw. Festigkeit der ent-
sprechenden adhasiven Verbindung gesteigert. Unter
Umstanden kann dadurch auch die bendtigte Zeit bis zur
vollstandigen Auffillung der entsprechenden, im Quer-
schnitt keilférmigen Hohlrdume reduziert werden. Insbe-
sondere wird dadurch eine Art Diseneffekt erzielt, wel-
cher eine zuverlassige Auffiillung auch von relativengen
Spalten bzw. Hohlrdumen zwischen dem wenigstens ei-
nen leistenformigen Seitenwangenelement und dem
Kernelement gewahrleistet.

[0010] Vonbesonderem Vorteil sind auch die MalRnah-
men gemal Anspruch 6, da dadurch eine verbesserte,
stoffschliissige bzw. adhédsive Verbindung zwischen
dem wenigstens einen leistenférmigen Seitenwangen-
elementund dem Kernelement geschaffen ist. Insbeson-
dere werden dadurch die Schwellwerte in Bezug auf Del-
aminierung bzw. Ablésung von Elementen deutlich an-
gehoben, wodurch robuste und qualitativ hochwertige
Schier oder Snowboards erzielt sind. Aulerdem wird da-
durch die Prozesssicherheit im Zuge der Herstellung ei-
nes derartigen Schis oder Snowboards erhéht. Insbe-
sondere ist durch diese Oberflachenbehandlung bzw.
Aufrauhung zum einen ein Stoffschluss und zum anderen
in gewissem Ausmal auch ein Kraft- bzw. Formschluss
zwischen dem Fill- und Klebemittel und den entspre-
chenden Oberflachen des wenigstens einen Seitenwan-
genelementes und des Kernelementes geschaffen.
[0011] Von Vorteil sind auch die MaBnahmen gemaf
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Anspruch 7, da dadurch eine mdglichst einfache bzw.
unkomplizierte Herstellung des Gleitbrettkdrpers erzielt
ist. Aullerdem wird dadurch die Kraftiibertragung gegen-
Uber einem Kantenelement des Gleitbrettkdrpers ver-
bessert. Darliber hinaus ist dadurch ein im Querschnitt
ausreichend keilférmig verlaufender Zwischenraum ge-
wahrleistet, welcher eine moéglichst vollumfangliche Aus-
fullung mit Full- und Klebemittel begiinstigt.

[0012] Durch die MaBnahmen gemaR Anspruch 8 ist
ein Gleitbrettkdrper geschaffen, dessen Einzelkompo-
nenten zu einem hochfesten Verbundkdérper vereint sind,
nachdem das Full- und Klebemittel eine méglichst voll-
bzw. grof¥flachige, gegenseitige Verklebung der genann-
ten Elemente bzw. Komponenten sicherstellt.

[0013] Auch durch die MaRnahmen gemafl Anspruch
9 wird eine mdéglichst gleichmaRige und hohlraumfiillen-
de Verteilung des urspriinglich flieRfahigen Fill- und Kle-
bemittels unterstltzt. Insbesondere wird dadurch der fe-
stigkeitsrelevante Untergurt mdéglichst vollflachig in das
Full- und Klebemittel eingebettet bzw. wird auch bei ein-
seitiger Einbringung des im Urzustand flieRfahigen Fuill-
und Klebemittels eine méglichst vollstandige Integration
des metallischen Bandes in das letztendlich aushartende
Fall- und Klebemittel sichergestellt. Die Festigkeit des
Schis oder Snowboards und dessen Produktqualitat wird
somit weiter gesteigert.

[0014] Von Vorteilistauch die Ausgestaltung nach An-
spruch 10, da dadurch ein Schioder Snowboard geschaf-
fen ist, welches hohen Beanspruchungen, insbesondere
hohen Belastungen standhélt, ohne der Gefahr einer Del-
aminierung zwischen den einzelnen Schichten bzw.
Komponenten zu unterliegen. AuRerdem kann dadurch
der entsprechende Verbundkdérper kosteneffizient, ins-
besondere rasch und ohne produktionstechnisch auf-
wandige MalRnahmen aufgebaut werden.

[0015] Die Aufgabe der Erfindung wird auch durch ein
Verfahren zur Herstellung eines vorgefertigten Halbfa-
brikates gemaR Anspruch 11 gel6st. Durch die angege-
bene Zuordnung bzw. Ausrichtung des Kernelementes
gegeniber dem Obergurt bzw. der Deckschicht wird ein
Halbfabrikat geschaffen, welches im Zuge des spateren
Komplettierungs- bzw. Fiigeprozesses zur Schaffung
des bauteilmaRig komplettierten oder erganzten Gleit-
brettkdrpers eine zuverldssige und prozesssichere Fer-
tigung unterstitzt. Insbesondere wird durch das entspre-
chende Verfahren ein Halbfabrikat hergestellt, welches
im Zuge des spateren Fertigungs- bzw. Komplettierungs-
prozesses eine gute Ausgangsbasis fiir eine hochfeste,
adhasive Verbindung mit den restlichen, fir den Gleit-
brettkdrper erforderlichen Komponenten schafft.

[0016] Von Vorteil sind auch die MaBRnahmen gemaf
Anspruch 12, da dadurch ein Gleitbrettkdrper geschaffen
werden kann, welcher wenigstens ein baulich eigenstan-
diges, leistenférmiges Seitenwangenelement zur Be-
grenzung von wenigstens einer Langsseitenwand auf-
weist, wobei die entsprechenden Verfahrensmalfinah-
men eine zuverlassige Anbindung bzw. eine hochfeste,
stoffschlissige Verbindung mit den angrenzenden Kom-
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ponenten des Halbfabrikats bzw. des spateren Gleitbrett-
kérpers gewahrleisten. Insbesondere kann dadurch die
Qualitat des Halbfabrikats bzw. eines letztendlich damit
aufgebauten Gleitbrettkdrpers gesteigert werden.
[0017] Durch die Vorkehrungen gemafl Anspruch 13
wird eine mdéglichst vollstandige bzw. vollflichige Aus-
fullung der entsprechenden Hohl- bzw. Zwischenrdume
auch dann erreicht, wenn ein relativ z&hflissiges Full-
und Klebemittel eingesetzt wird bzw. wenn die entspre-
chenden Einspritzdriicke fiir das Full- und Klebemittel
relativ niedrig sind. AulRerdem wird dadurch sicherge-
stellt, dass das wenigstens eine leistenférmige Seiten-
wangenelement die plangemaRe Ausrichtung bzw. Ori-
entierung gegenlber dem Laufflichenbelag bzw. der
sonstigen Umrisskontur des letztendlich mit diesem
Halbfabrikat aufgebauten Gleitbrettkdrpers mit erhdhter
Zuverlassigkeit einnimmt.

[0018] ZweckmaRigsind auchdie MalRnahmengemal
Anspruch 14, da dadurch eine hochfeste, adhasive Ver-
bindung zwischen den entsprechend aufgerauten Ober-
flachen und dem damit in Kontakt stehenden Fiill- und
Klebemittel erzielt wird. Insbesondere werden dadurch
vor allem die entsprechenden Seitenwangenelemente
besonders zuverlassig und hochstabil an den letztend-
lich aufgebauten Gleitbrettkérper angebunden, wobei
auch unter erhéhten Belastungen bzw. Durchbiegungen
des Gleitbrettkérpers die Wahrscheinlichkeit des Ablo-
sens oder Delaminierens nahezu ausgeschlossen ist.
[0019] Eine besonders effiziente und grindliche
MaRnahme zur Aufrauhung der entsprechenden Ober-
flachenabschnitte istin Anspruch 15 angegeben. Aul3er-
dem kénnen dadurch auch relativ schwer zugangliche,
insbesondere im Querschnitt im Wesentlichen keil- bzw.
V-férmige Zwischenrdume relativ gut erreicht und plan-
gemal behandelt bzw. aufgeraut werden. Dartber hin-
aus sind derartige MalRnahmen zeiteffizient und griind-
lich.

[0020] Durch die MaRnahmen gemaf Anspruch 16
wird ein sich verjingender Zwischenraum bzw. Aufnah-
mekanal fur das Full- und Klebemittel geschaffen, wo-
durch der Fullgrad bzw. die Auffillungszuverlassigkeit
gesteigert wird.

[0021] Von Vorteil sind auch die MaBnahmen gemaf
Anspruch 17, da dadurch Ablagerungen bzw. Verklem-
mungen von Partikeln, welche im Zuge eines Schleif-
bzw. Sandstrahlverfahrens in den keilférmigen Zwi-
schenraum zwischen Seitenwangenelement und Ker-
nelement eingebracht werden, in hohem Ausmaf wieder
selbsttatig aus dem Zwischenraum ausfallen bzw. leicht
entfernt werden kénnen. Insbesondere werden dadurch
im Spitzenbereich des keilférmigen Zwischenraumes un-
erwiinschte Anhaufungen von abrasiven Partikeln bzw.
von Partikeln, welche von den behandelten Oberflachen
abgeldst werden, vermieden bzw. reduziert. Die Qualitat
der nachfolgenden Verklebung kann dadurch gesteigert
werden. AuRerdem wird dadurch erreicht, dass entspre-
chende Formwerkzeuge zur Herstellung des Halbfabri-
kats keine scharfkantigen Schneiden bzw. keine spitzen
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Kanten aufweisen, wodurch die Standzeit der entspre-
chenden Formwerkzeuge erhéht wird. Insbesondere un-
terliegen stumpfe Kanten- bzw. Flacheniibergénge eines
Formwerkzeuges vergleichsweise geringeren Ver-
schleilRerscheinungen als spitzwinkelig zulaufende FI&-
chenlibergédnge. Aber auch der verbesserte Partikel-
bzw. Sandausfall aus dem im Querschnitt keilférmigen
Zwischenraum begunstigt die Qualitat und Produktions-
stabilitat eines aufzubauenden Gleitbrettkorpers.
[0022] Anspruch 18 kennzeichnet ein Halbfabrikat,
welches eine verbesserte Ausgangsbasis fiir die Kom-
plettierung zu einem Gleitbrettkdrper in Form eines Schi
oder Snowboards bildet. Die damit erzielbaren techni-
schen Vorteile und Wirkungen sind den vorhergehenden
und den nachstehenden Beschreibungsteilen zu entneh-
men.

[0023] Die Aufgabe der Erfindung wird auch durch ein
Verfahren gemafl Anspruch 19 gel6st. Dadurch wird ein
Gleitbrettkérper geschaffen, der zum einen hohen qua-
litativen Anspriichen gerecht wird und zum anderen re-
lativ kostengtinstig bzw. wirtschaftlich hergestelltwerden
kann. Insbesondere wird trotz eines baulich relativ kom-
plex erscheinenden Aufbaus eine prozesssichere bzw.
fehlerfreie Fertigung entsprechender Gleitbrettkdrper er-
zZielt.

[0024] Die MaRBnahmen gemaf Anspruch 20 bieten
den Vorteil einer einfachen und trotzdem hochfesten
stoffschliissigen Verbindung des vorgefertigten Halbfa-
brikates mit den weiteren Komponenten des herzustel-
lenden Gleitbrettkérpers. Ein besonderer Vorteil liegt
darin, dass dem Fiill- und Klebemittel bzw. dem Flige-
prozess keine zusétzliche Heizleistung bzw. Warmeen-
ergie zugefuhrt wird, wodurch die Kosteneffizienz bzw.
Wirtschaftlichkeit im Zuge der Herstellung entsprechen-
der Gleitbrettkdrper deutlich gesteigert wird.

[0025] Vor allem durch die MalRnahmen gemaR An-
spruch 21 wird ein energieschonender Herstellungspro-
zess erreicht, welcher entscheidende 6kologische und
wirtschaftliche Vorteile erzielt.

[0026] Durch die MalRnahmen gemaR Anspruch 22
kann zum einen der Prozesszyklus moglichst kurz ge-
halten werden, nachdem keine Aufwarm- oder Tempe-
raturstabilisierungszeiten eingehalten werden missen.
Andererseits wird dadurch ein besonders kostenglinsti-
ger und Okologisch verbesserter Herstellungsprozess
geschaffen.

[0027] Ferner sind die MaBnahmen gemafl Anspruch
23 von Vorteil, da dadurch nach relativ kurzer Reaktions-
bzw. Erhartungszeit der adhasiv zusammengesetzte
Verbundkorper bzw. der herzustellende Gleitbrettkdrper
aus den Formwerkzeugen entformt werden kann, sodass
relativ kurze Herstellungszyklen bzw. Fligezyklen erzielt
sind. Insbesondere kann dadurch eine hohe Taktrate in
Bezug auf die Beschickung der Pressvorrichtung bzw.
der Formwerkzeuge mit herzustellenden Gleitbrettkor-
pern erzielt werden. Die Wirtschaftlichkeit des Herstel-
lungsprozesses bzw. der dabei hergestellten Gleitbrett-
kérper wird somit verbessert.
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[0028] SchlieBlich sind die MalRnahmen gemafl An-
spruch 24 von besonderem Vorteil, da dadurch anfang-
lich wenig belastbare Verbundkdrper allmahlich ihre
Endstabilitdt bzw. Endfestigkeit erhalten, indem diese le-
diglich bei Raumtemperatur gelagert bzw. voriiberge-
hend einfach aufbewahrt werden. Die Belastungs- und
Spannungsfreiheit der Verbundkdrper garantiert dabei
plangeméafe, hochqualitative Verbundkdrper bzw. Gleit-
brettkorper, welche nach dem Abwarten der Aushar-
tungszeit bzw. nach dem Erreichen einer ausreichenden
Erhartung des Fll- und Klebemittels problemlos den je-
weiligen Nachbearbeitungsprozessen zugefiihrt werden
kénnen. Die Wirtschaftlichkeit und Effizienz sowie Qua-
litat entsprechender Gleitbrettkdrper wird dadurch weiter
gesteigert.

[0029] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird
diese anhand der nachfolgenden Figuren naher erlau-
tert.

[0030] Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, sche-
matischer Darstellung:

Fig. 1  ein Ausfihrungsbeispiel eines Schi in Seiten-
ansicht;

Fig.2 einen Querschnitt durch den Schi gemaR Fig.
1, geschnitten gemaR den Linien Il - Il in Fig. 1;
Fig. 3  einen Verfahrensschritt welcher die Herstel-
lung eines vorgefertigten Halbfabrikats in Kom-
bination mit einem Kernelement und hierzu be-
nachbarten Seitenwangenelementen veran-
schaulicht;

Fig. 4 dasgemaR Fig. 3 vorgefertigte und vorbereitete
Halbfabrikat innerhalb einer Fige- bzw.
Pressvorrichtung wahrend der Verbindung mit
denrestlichen bzw. weiteren Komponenten des
herzustellenden Gleitbrettkdrpers;

Fig. 5 das Halbfabrikat gemaR Fig. 3 wahrend einem
Behandlungsverfahren zur Aufrauhung von
Oberflachenabschnitten, insbesondere wéah-
rend eines schematisch dargestellten Sand-
strahlverfahrens.

[0031] Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unter-
schiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen gleiche
Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteil-
bezeichnungen versehen werden, wobei die in der ge-
samten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinn-
gemal auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tibertragen werden
kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten
Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezo-
gen und sind diese Lageangaben bei einer Lageande-
rung sinngemaf auf die neue Lage zu tbertragen. Wei-
ters kénnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskom-
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binationen aus den gezeigten und beschriebenen unter-
schiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fiir sich eigenstan-
dige, erfinderische oder erfindungsgemafle Lésungen
darstellen.

[0032] Samtliche Angaben zu Wertebereichen in ge-
genstandlicher Beschreibung sind so zu verstehen, dass
diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfas-
sen, z.B. ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass
samtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren
Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mitumfasst sind,
d.h. sédmtliche Teilbereiche beginnen mit einer unteren
Grenze von 1 oder gréRer 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.

[0033] In den Fig. 1, 2 ist eine verbesserte Ausfiih-
rungsform eines Schi 1 beispielhaft veranschaulicht. Ein
derartiger Schi 1 ist, wie an sich bekannt, paarweise zu
verwenden, wobei eine Bindungseinrichtung 2 zur be-
darfsweisen Verbindung und Abkopplung gegeniiber
dem FuBl bzw. Sportschuh eines Benutzers vorgesehen
ist. Analog zu einem Schi 1 ist es auch méglich, die nach-
folgend angegebenen MalRnahmen bei einem soge-
nannten Snowboard vorzusehen, wobei ein derartiges
Snowboard von einem Benutzer einzeln verwendet wird
und beide Beine des Benutzers lber Bindungseinrich-
tungen am Snowboard bedarfsweise gehaltert und da-
von gelést werden kénnen.

[0034] Ein entsprechender Schi 1 bzw. ein sogenann-
tes Snowboard umfasst einen mehrschichtigen Gleit-
brettkdrper 3, welcher zum Gleiten auf Schnee, Eis oder
auf sonstigen Untergriinden vorgesehen ist. Dieser
mehrschichtig aufgebaute Gleitbrettkdrper 3 ist somit als
Sandwich-Element bzw. als Verbundk&rper 4 zu verste-
hen, welcher aus mehreren adhasiv miteinander verbun-
denen Elementen gebildet ist.

[0035] Ein solcher mehrschichtiger Gleitbrettkdrper 3
besteht zumindest aus wenigstens einem festigkeitsre-
levanten Obergurt 5, wenigstens einem festigkeitsrele-
vanten Untergurt 6, wenigstens einem dazwischen an-
geordneten, leisten- bzw. brettartigen Kernelement 7,
wenigstens einer die Oberseite 8 des Gleitbrettkérpers
3 ausbildenden Deckschicht 9 und wenigstens einem die
Unterseite 10 des Gleitbrettkérpers 3 ausbildenden Lauf-
flachenbelag 11. Im Fall der Ausfiihrung eines Schi 1
oder Snowboards sind die seitlichen Langsrander des
Laufflachenbelags 11 typischerweise durch Kantenele-
mente 12, 13 zur verbesserten Fiihrung des Gleitbrett-
korpers 3 auf hartem oder eisigem Untergrund begrenzt.
Diese Kantenelemente 12, 13 bestehen Ublicherweise
aus metallischen Werkstoffen und werden umgangs-
sprachlich als Stahlkanten bezeichnet.

[0036] Der wenigstens eine einstlickige, gegebenen-
falls aus mehreren Teilen zusammengesetzte Lauffla-
chenbelag 11 soll eine mdglichst hohe Gleitfahigkeit und
Abriebfestigkeit gegenliber dem jeweiligen Untergrund,
wie zum Beispiel Schnee, Eis oder Sand aufweisen. Die
Deckschicht 9 besitzt primar eine Schutz- bzw. Dekor-
funktion fiir den Gleitbrettkorper 3. Die Deckschicht 9 ist
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typischerweise transparent oder durchscheinend ausge-
fuhrt und kann riickseitig mit einem Dekor, beispielswei-
se mit einem Sublimationsdruck oder Thermofarbdruck
versehen sein. Alternativ oder in Kombination dazu kann
ander von der Oberseite 8 abgewandten Rlckseite auch
eine eigene Dekorschicht bzw. Dekortragerschicht vor-
gesehen sein.

[0037] Der Obergurt5 und der Untergurt 6 sind primar
festigkeits- bzw. steifigkeitsrelevante Schichten bzw.
Elemente im Gleitbrettkérper 3 und bestimmen primar
dessen Biegeverhalten bzw. dessen Belastbarkeit und
Bruchfestigkeit. Der Obergurt 5 und/oder der Untergurt
6 muissen dabei nicht durch eigenstandige Lagen bzw.
Elemente ausgefiihrt sein, sondern kénnen auch durch
Kleb- oder Fillstoffe im Inneren des Gleitbrettkérpers 3
definiert sein. Entsprechend dem dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel ist der festigkeitsrelevante Obergurt 5
durch eine metallische Schicht, insbesondere aus einem
Leichtmetall gebildet. Analog dazu ist der Untergurt 6
aus einem streifenférmigen, metallischen Element mit ei-
ner Dicke von typischerweise weniger als 1 mm gebildet.
Alternativ oder in Kombination dazu kann der Obergurt
5 und/oder der Untergurt 6 auch durch sogenannte Pre-
preg-Elemente gebildet sein, welche typischerweise
durch harzgetrankte Gewebe, insbesondere durch Glas-
fasergewebe gebildet sind. Beispielsgemal erstreckt
sich der Obergurt 5 Uber die gesamte, effektive Breite
des Gleitbrettkdrpers 3, sodass dessen Langsseitenkan-
ten in Bezug auf Langsseitenflaichen 14, 15 des Gleit-
brettkérpers 3 sichtbar bzw. zugreifbar sind.

[0038] Wie am besten aus einer Zusammenschau der
Fig. 1, 2 ersichtlich ist, weist der Gleitbrettkdrper 3 zu-
mindestim Montagebereich der Bindungseinheit 2 einen
im Querschnitt im wesentlichen trapezférmigen Quer-
schnitt auf, wobei die durch den Laufflachenbelag 11 ge-
bildete Unterseite 10 die vergleichsweise langere Grund-
seite dieser Trapezkontur bildet, die Oberseite 8 die re-
lativ kurze Grundseite definiert und die Langsseitenfla-
chen 14, 15 die seitlichen, geneigt ausgerichteten Schen-
kel der trapezférmigen Querschnittskontur des Gleit-
brettkdrpers 3 darstellen.

[0039] Das zwischen dem festigkeitsrelevanten Ober-
gurt 5 und dem festigkeitsrelevanten Untergurt 6 ange-
ordnete, brett- bzw. leistenférmige Kernelement 7 weist
zumindest in Teilabschnitten seiner Langserstreckung
einen im wesentlichen trapezférmigen Querschnitt auf.
Dieser trapezférmige Querschnitt ist zumindest inner-
halb des Montagebereiches fiir eine Bindungseinrich-
tung 2 vorgesehen. Ublicherweise weist das Kernele-
ment 7 innerhalb von 30 % bis 90 % seiner Langserstrek-
kung einen im Wesentlichen trapezférmigen Querschnitt
auf. Ein solches Kernelement 7 weist Ublicherweise im
mittleren Langsabschnitt seine grolte Starke bzw. Dicke
aufund verjingt sich zunehmend in Richtung der distalen
Endabschnitte. Vor allem in den gegeniiberliegenden
Endabschnitten kann das Kernelement 7 auch einen
rechteckférmigen Querschnitt aufweisen. ZweckmaRig
ist es, wenn das Kernelement 7 innerhalb seiner gesam-
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ten Langserstreckung einen annahernd trapezférmigen
Querschnitt aufweist. Typischerweise ist die Ladnge des
Kernelementes 7 kiirzer bemessen als die Nennlange
des letztendlichen Gleitbrettkdrpers 3, wobei die Lange
des Kernelementes 7 ca. 10 cm bis 30 cm, bevorzugt
etwa 20 cm, klirzer bemessen sein kann als die Nenn-
lange des Gleitbrettkdrpers 3.

[0040] Das leistenférmige bzw. brettartige Kernele-
ment 7 ist im Wesentlichen durch eine erste bzw. obere
Flachseite 16, durch eine zweite bzw. untere Flachseite
17 sowie durch seitliche Schenkelflachen 18, 19 be-
grenzt. Die erste und zweite Flachseite 16, 17 sind in
Bezug auf den Querschnitt durch das Kernelement 7 im
Wesentlichen parallel zueinander ausgerichtet. Zumin-
dest eine der Schenkelflachen 18, 19 verlauft geneigt zu
den Flachseiten 16, 17, sodass der im Wesentlichen tra-
pezférmige Querschnitt des Kernelementes 7 entsteht.
Es liegt dabei auch dann ein trapezférmiger Querschnitt
vor, wenn eine Schenkelflaiche 18 oder 19 rechtwinkelig
zu den Flachseiten 16, 17 ausgerichtet ist und die ge-
geniberliegende Schenkelflache 19 oder 18 in einem
spitzen bzw. stumpfen Winkel zu den Flachseiten 16, 17
ausgerichtet ist.

[0041] Die im Wesentlichen trapezférmige Quer-
schnittskontur des Kernelementes 7 umfasst somit eine
erste Grundseite 20 mit einer ersten Lange 21 und eine
im Wesentlichen dazu parallele, zweite Grundseite 22
mit einer zweiten, vergleichsweise kirzeren Lange 23.
Die Flachseiten 16, 17 kdnnen dabei plan bzw. ebenfla-
chig ausgefihrt sein oder auch Einfrdsungen bzw. Erhe-
bungen aufweisen, um eine intensive Verbindung mit
Full- bzw. Klebestoffen zu erzielen. Dennoch verlauft zu-
mindest der GrofRteil bzw. eine mittlere, virtuelle Ebene
der Begrenzungs- bzw. Flachseiten 16, 17 des Kernele-
mentes 7 im Wesentlichen parallel zueinander, wie dies
in Fig. 2 beispielhaft veranschaulichtist. Wenigstens eine
der seitlichen Schenkelflachen 18, 19 des Kernelemen-
tes 7 verlduft zumindest innerhalb eines Teilabschnittes
der Langserstreckung des Kernelementes 7 geneigt, ins-
besondere stumpf- bzw. spitzwinkelig zu den einander
gegenuberliegenden Flachseiten 16, 17 bzw. zu den
dementsprechenden Grundseiten 20, 22.

[0042] Wie aus Fig. 2 beispielhaft entnehmbar ist, ist
die erste Flachseite 16 des Kernelementes 7 mit der im
Querschnitt vergleichsweise langeren, ersten Grundsei-
te 20 dem festigkeitsrelevanten Obergurt 5 nachstlie-
gend zugeordnet. Die zweite Flachseite 17 des Kernele-
mentes 7, welche im Querschnitt die vergleichsweise
kiirzere, zweite Grundseite 22 bildet, ist dem festigkeits-
relevanten Untergurt 6 nachstliegend zugeordnet. Das
heil3t, dass das Kernelement 7, welches zumindest in-
nerhalb von Teilabschnitten seiner Langserstreckung ei-
nen trapezférmigen Querschnitt aufweist, quasi "aufdem
Kopf stehend" in den Gleitbrettkdrper 3 integriertist. Ins-
besondere ist das Kernelement 7, welches zumindestim
mittleren Langsabschnitt eine im Wesentlichen trapez-
férmige Querschnittskontur aufweist, gegengleich zur
auleren, im Wesentlichen trapezférmigen Querschnitts-
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kontur des Gleitbrettkdrpers 3 in den Gleitbrettkérper 3
eingebaut bzw. implementiert, wie dies am besten der
beispielhaften Darstellung gemaf Fig. 2 zu entnehmen
ist.

[0043] Bevorzugt ist das Kernelement 7 aus einem
Holzwerkstoff gebildet. Dabei kdnnen mehrere Holzlei-
sten bzw. Holzlamellen zu einem einstiickigen Kernele-
ment 7 verleimt sein. Die geneigten, seitlichen Schen-
kelflachen 18, 19 und gegebenenfalls vorhandene Ober-
flachenstrukturierungen in Form von Erhebungen bzw.
Vertiefungen an der oberen und/oder unteren Flachseite
16, 17 werden bevorzugt durch Frasvorgange herge-
stellt. Das aus Holz gebildete Kernelement 7 stellt bevor-
zugt ein vorgefertigtes Bauelementdar, welches im Zuge
der Fertigung des Gleitbrettkdrpers 3 mit den restlichen
Bauelementen zum einstlickigen Verbundkérper 4 zu-
sammengefligt wird. Alternativ zu einem sogenannten
Holzkern ist es auch méglich, ein Kernelement 7 aus
Kunststoff vorzusehen. Ein derartiges Kernelement 7
kann dabei als Hohlprofil ausgefiihrt sein, um eine még-
lichst niedrige Masse aufzuweisen. Ein aus Kunststoff
gebildetes Kernelement 7 kann aber auch durch einen
Schaumkern, beispielsweise aus PU-Schaum, gebildet
sein. Auch derartige, zu Holzwerkstoffen alternative Ker-
nelemente 7 weisen zumindest innerhalb des mittleren
Langsabschnittes einen im Wesentlichen trapezférmi-
gen Querschnitt auf, wobei das Kernelement 7 entspre-
chend den vorhergehenden Darstellungen invers zur &u-
Reren, im Wesentlichen trapezférmigen Querschnitts-
kontur des Gleitbrettkdrpers 3 in den Gleitbrettkdrper 3
integriert wird.

[0044] Diese gegengleiche Ausrichtung der Trapez-
form des Kernelementes 7 gegeniiber der Trapezform
des Gleitbrettkdrpers 3 resultiert in produktionstechni-
schen und baulichen Vorteilen, wie dies einleitend dar-
gelegt ist.

[0045] Wie weiters am besten aus Fig. 2 ersichtlich ist,
ist unter anderem durch die sich nach oben hin vergro-
Rernde Querschnittsbreite des Kernelementes 7, insbe-
sondere durch eine Art von V-Orientierung des im Quer-
schnitt im Wesentlichen trapezférmigen Kernelementes
7, zumindest ein Zwischenraum 24, 25 zwischen wenig-
stens einer Langsseitenwand 26, 27 des Gleitbrettkor-
pers 3 und der zu dieser Léangsseitenwand 26, 27 nachst-
liegenden Schenkelflache 18, 19 des Kernelementes 7
ausgebildet. Dieser Zwischenraum 24, 25 bleibt dabei
im einsatzbereiten Zustand des Gleitbrettkérper 3 nicht
leer, sondern wird zumindest zum Grof3teil mit einem
Fill- und Klebemittel 28 ausgefllt. Wesentlich ist dabei,
dass sich dieser Zwischenraum 24, 25 zwischen einer
seitlichen Schenkelflache 18, 19 des Kernelementes 7
und der nachstliegend zugeordneten Langsseitenwand
26, 27 des Gleitbrettkdrpers 3 ausgehend vom Obergurt
5 bzw. ausgehend von der Deckschicht 9 in Richtung
zum Untergurt 6 bzw. in Richtung zum Laufflachenbelag
11 in Bezug auf den Querschnitt des Gleitbrettkérpers 3
verbreitert. Diese Verbreiterung kann dabei, wie sche-
matisch dargestellt, kontinuierlich vorgesehen sein oder
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auch diskontinuierlich, insbesondere stufen- oder
sprungartig umgesetzt sein. Demzufolge ist ein im Quer-
schnitt im Wesentlichen keilférmiger Zwischenraum 24,
25 vorgesehen, welcher sich ausgehend von der Ober-
seite 8 in Richtung zur Unterseite 10 des Gleitbrettkor-
pers 3 erweitert und dabei zumindest grofteils mit Full-
und Klebemittel 28 ausgefiillt ist. Dieses Fill- und Kle-
bemittel 28 stellt unter anderem zwischen den genannten
Komponenten eine adhasive Verbindung her, um den
einstlickigen Verbundkdrper 4 zu gewahrleisten.

[0046] Die einander gegenlberliegenden Langssei-
tenwande 26, 27 des Gleitbrettkdrpers 3 kénnen dabei
durch eine im Querschnitt im Wesentlichen C-férmige
Deckschicht 9 gebildet sein, wobei die seitlichen Schen-
kel der im Querschnitt im Wesentlichen C-férmigen
Deckschicht 9 zumindest Teilabschnitte der Langssei-
tenwande 26, 27 ausbilden. Eine derartige Konstruktion
wird Ublicherweise als "Cap-Konstruktion" bezeichnet.
Wie in Fig. 2 beispielhaft dargestellt, kdnnen die Langs-
seitenwande 26, 27 aber auch durch baulich eigenstan-
dig ausgebildete, leistenférmige Seitenwangenelemente
29, 30 gebildet sein. Diese Seitenwangenelemente 29,
30 bilden dabei den seitlichen Abschluss des Gleitbrett-
korpers 3, insbesondere dessen Langsseitenwande 26,
27 aus. Dariiber hinaus ist es méglich, die Langsseiten-
wande 26, 27 durch eine Kombination aus Seitenwan-
genelementen 29, 30 und einer im Querschnitt im We-
sentlichen U- bzw. C-férmigen Deckschicht 9 zu bilden.
Dabei sind Teilabschnitte der Léangsseitenwande 26, 27
durch Seitenwangenelemente 29, 30 und durch die
Schenkelabschnitte einer im Querschnitt im Wesentli-
chen U-férmigen Deckschicht 9 gebildet. ZweckmaRig
istaber auch die in Fig. 2 veranschaulichte Ausfliihrungs-
form, bei welcher baulich eigenstandige Seitenwangen-
elemente 29, 30in Uberwiegendem Ausmal die einander
gegeniberliegenden Langsseitenwande 26, 27 des
Gleitbrettkdrpers 3 ausbilden.

[0047] Entsprechend einer zweckmaRigen Ausgestal-
tung, wie sie in den Fig. 3-5 veranschaulicht ist, ist vor-
gesehen, zumindest eine Langsseitenwand 26, 27 durch
zumindest zwei Ubereinander angeordnete Seitenwan-
genelemente 29, 29’ bzw. 30, 30’ zu bilden. Die entspre-
chenden Seitenwangenelemente 29, 29’ und 30, 30’ sind
dabei streifen- bzw. leistenartig ausgefiihrt und bevor-
zugt aus Kunststoff gebildet. Die entsprechend Uberein-
ander angeordneten Seitenwangenelemente 29, 29’
bzw. 30, 30’ kdnnen dabei unterschiedliche Hohen- und
Langenabmessungen aufweisen. Wahrend sich das un-
tere Seitenwangenelemente 29, 30 Uber den Grof3teil der
Langserstreckung des Gleitbrettkdrpers 3 erstrecken
kann, ist es zweckmaRig, wenn sich das obere Seiten-
wangenelement 29’, 30’ nur Uber einen Bruchteil der Lan-
ge des Gleitbrettkdrpers 3 erstreckt, wie dies am besten
aus Fig. 1 ersichtlichist. Entsprechend einer vorteilhaften
Ausfuhrungsform erstreckt sich das obere Seitenwan-
genelement 29, 30’ bevorzugt in etwa innerhalb des
Montagebereiches der Bindungseinrichtung 2. Zweck-
maRigerweise ist das obere Seitenwangenelement 29’,
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30, welches auf dem unteren Seitenwangenelement 29,
30 lastubertragend aufliegt, aus einem elastomeren
Kunststoff gebildet, wohingegen das untere Seitenwan-
genelement 29, 30 vorzugsweise aus einem Hartkunst-
stoff gebildet ist. Die H6henerstreckung des wenigstens
einen Seitenwangenelementes 29, 29’ bzw. 30, 30’ ent-
spricht dabei in etwa dem vertikalen Abstand zwischen
dem Obergurt 5 und dem Untergurt 6 bzw. zwischen dem
Obergurt 5 und den seitlichen Kantenelementen 12, 13
des Gleitbrettkorpers 3.

[0048] Entsprechend einer zweckmaRigen Ausgestal-
tung, wie sie in Fig. 2 veranschaulicht ist, ist also zumin-
dest ein Teilabschnitt von wenigstens einer Langsseiten-
wand 26, 27 des Gleitbrettkdrpers 3 durch zumindest ein
leistenférmiges Seitenwangenelement 29, 29°, 30, 30’
gebildet, dessen dem Kernelement 7 zugewandte Innen-
flache 31, 32 mit der nachstliegenden Schenkelflache
18, 19 des Kernelementes 7 einen zumindest zum
Grofteil mit Fill- und Klebemittel 28 ausgefillten Zwi-
schenraum 24, 25 definiert. Diese in Bezug auf die Breite
des Gleitbrettkdrpers 3 einander gegeniberliegenden
Zwischenraume 24, 25 sind also mit Full- und Klebemittel
28 ausgeflillt, wobei sie sich ausgehend vom Obergurt
5des Gleitbrettkdrpers 3in Richtung zu dessen Untergurt
6 in Bezug auf den Querschnitt des Gleitbrettkdrpers 3
verbreitern. Der Querschnitt der Zwischenrdaume 24, 25
bzw. des darin eingebetteten, letztendlich ausgeharteten
Keils aus urspriinglich flieRfahigem Fll- und Klebemittel
28 ist somit im Querschnitt im Wesentlichen A-férmig
ausgebildet.

[0049] Entsprechend dem dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel gemaf Fig. 2 ist es zweckmaRig, wenn die In-
nenflache 31, 32 des wenigstens einen leistenférmigen
Seitenwangenelementes 29, 29’ bzw. 30, 30’ im Wesent-
lichen rechtwinkelig zur Laufflache des Laufflachenbela-
ges 11 ausgerichtet ist. Das Seitenwangenelement 29,
30 stltzt sich dabei auf jeweils einem Kantenelement 12,
13 lastiibertragend ab.

[0050] Entsprechend einer zweckmaRigen Ausflh-
rung ist vorgesehen, dass derim Querschnittim Wesent-
lichen keilférmige Zwischenraum 24, 25, welcher zumin-
dest zum Grofteil mit dem Full- und Klebemittel 28 aus-
geflllt ist, in seinem dem Obergurt 5 nachstliegenden,
oberen Endabschnitt stumpf bzw. abgeflacht ausgefiihrt
ist, insbesondere eine kleinste Querschnittsbreite 33 von
mehr als 0,5 mm, bevorzugt zwischen 0,5 und 5 mm,
vorzugsweise etwa 1,5 mm aufweist.

[0051] ZweckmaRig ist es, wenn die Innenflache 31,
32 der Langsseitenwand 25, 26 und/oder die Innenflache
31, 32 des leistenfdrmiges Seitenwangenelementes 29,
29’, 30, 30’ mit der nachstliegenden Schenkelflache 18,
19 des Kernelementes 7 einen Keilwinkel 34 zwischen
5° und 30°, bevorzugt von etwa 20°, einschliel3t.

[0052] Um eine verbesserte stoffschliissige bzw. ad-
hasive Verbindung mit dem Fill- und Klebemittel 28 zu
erzielen, ist es zweckmaRig, die Innenflachen 31, 32 der
Langsseitenwande 26, 27 und die Innenflachen 31, 32
der leistenférmigen Seitenwangenelemente 29, 29’, 30,
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30’ und die dazu nachstliegenden Schenkelflachen 18,
19 des Kernelementes 7 durch eine Oberflaichenbear-
beitung, insbesondere durch eine abrasive Oberflachen-
behandlung aufzurauen, bevor die genannten Flachen
31, 32; 18, 19 mit dem Fill- und Klebemittel 28 in Kontakt
treten. Die entsprechende Aufrauhung dieser Oberfla-
chen erfolgt zweckmaRigerweise durch ein Sandstrahl-
verfahren, wie dies in Fig. 5 schematisch veranschaulicht
wurde.

[0053] Das Fll- und Klebemittel 28, welches vorzugs-
weise auf Basis von Polyurethan hergestelltist, verbindet
das Kernelement 7, das wenigstens eine leistenférmige
Seitenwangenelement 29, 29’, 30, 30’, den wenigstens
einen Untergurt 6 und den wenigstens einen Laufflachen-
belag 11 zum einstiickigen Verbundkérper 4. Dartiber
hinaus werden allfallig ausgebildete Kantenelemente 12,
13 mittels diesem Fill- und Klebemittel 28 adhasiv an
den einstiickigen Verbundkdrper 4 angebunden.

[0054] GemaR einer zweckmaRigen Ausfiihrungsform
ist der wenigstens eine Untergurt 6 durch ein metalli-
sches Band 35 gebildet. Dieses Band 35 umfasst bevor-
zugt eine Mehrzahl von verteilt angeordneten Durchbri-
chen 36, wie dies in den Fig. 2, 4 schematisch dargestellt
wurde. Diese Durchbriiche 36 stellen Verbindungskana-
le 37 zwischen den oberhalb und unterhalb des metalli-
schen Bandes 35 liegenden Schichten 38, 39 aus Fiill-
und Klebemittel 28 dar. Diese Verbindungskanale 37
sind dabei mit dem Fll- und Klebemittel 28 zumindest
teilweise ausgefllt, sodass sie die oberhalb und unter-
halb des Bandes 35 liegenden Schichten 38, 39 aus Full-
und Klebemittel 28 einstiickig miteinander verbinden. Die
Durchbriiche 36 stellen dabei wahrend des Fertigungs-
prozesses Ubergangskanale dar, sodass eine intensive
Einbettung des quasi gelochten Bandes 35 in das Fll-
und Klebemittel 28 gewabhrleistet ist.

[0055] InFig.3isteine zentrale Verfahrensmallnahme
im Zuge der Herstellung eines vorgefertigten Halbfabri-
kates 40 schematisch veranschaulicht. Ein derartiges,
vorbereitend angefertigtes Halbfabrikat 40 stellt eine
Teilkomponente flr die Herstellung eines in Fig. 1 ver-
anschaulichten Schis 1 bzw. Snowboards dar.

[0056] Dieses Halbfabrikat 40 ist als mehrteilige, ein-
stiickige Teilkomponente ausgefiihrt, welche zumindest
die Deckschicht 9, wenigstens einen Teil des festigkeits-
relevanten Obergurtes 5 und wenigstens ein mit der Un-
terseite des festigkeitsrelevanten Obergurtes 5 stoff-
schliissig bzw. adhasiv verbundenes Kernelement 7 ei-
nes spateren Gleitbrettkdrpers 3 umfasst. Der Obergurt
5 kann dabei beispielsweise ein sogenanntes Prepreg
umfassen, welches unter Temperatur- und Druckeinwir-
kung eine adhéasive Verbindung der oberen, ersten
Flachseite 16 des Kernelementes 7 mit dem Obergurt 5
bzw. mit der Deckschicht 9 gewahrleistet.

[0057] Das entsprechende Kernelement 7 ist leisten-
férmig bzw. brettartig ausgebildet und erstreckt sich in
etwa uber 70 % bis 95 %, bevorzugt tber in etwa 85 %
der Nennldnge des herzustellenden Gleitbrettkérpers.
Das Kernelement 7, welches beispielsgemal durch
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mehrere, zu einem einstiickigen Kérper miteinander ver-
leimte Holzlamellen 41 gebildet ist, weist eine im Quer-
schnittim Wesentlichen trapezférmige Umrisskontur auf.
Als Korper betrachtet, besitzt das Kernelement 7 somit
eine erste und zweite Flachseite 16, 17, welche im Quer-
schnitt betrachtet im Wesentlichen parallel zueinander
ausgerichtet und durch zwei seitliche Schenkelflachen
18, 19 begrenzt sind, wobei wenigstens eine Schenkel-
flache 18 oder 19 geneigt, das heil3t von einem rechten
Winkel abweichend zu den Flachseiten 16, 17 ausge-
richtetist. In jenen Teilabschnitten der Langserstreckung
der Kernelementes 7, in welchen ein trapezférmiger
Querschnitt vorliegt, weist die Querschnittskontur somit
eine erste Grundseite 20 mit einer ersten Breite respek-
tive Ladnge 21 und eine im Wesentlichen dazu parallele,
zweite Grundseite 22 mit einer zweiten, vergleichsweise
kirzeren Breite respektive Lange 23 auf. Wesentlich ist
dabei, dass im Zuge der Fertigung des Halbfabrikates
40, wie dies in Fig. 3 beispielhaft veranschaulicht ist, das
im Querschnitt trapezférmige Kernelement 7 mit der Un-
terseite des festigkeitsrelevanten Obergurtes 5 bzw. der
Deckschicht 5 derart stoffschliissig bzw. adhdsiv verbun-
den wird, dass die erste Flachseite 16 des Kernelemen-
tes 7 mit der im Querschnitt vergleichsweise langeren
Grundseite 20 dem festigkeitsrelevanten Obergurt 5
nachstliegend zugeordnet wird, wodurch die vom festig-
keitsrelevanten Obergurt 5 abgewandte Unterseite des
Kernelementes 7 durch die zweite Flachseite 17 des Ker-
nelementes 7 mitderim Querschnitt vergleichsweise kir-
zeren Grundseite 22 gebildet wird. Demzufolge wird das
Kernelement 7 derart in das Halbfabrikat 40 implemen-
tiert, dass sich dessen Querschnittsbreite ausgehend
von der Deckschicht 9 in Richtung zum spéateren Lauf-
flachenbelag 11 des herzustellenden Gleitbrettkdrpers 3
verjliingt, insbesondere kontinuierlich oder diskontinuier-
lich verschmalert, wie dies auch einer Zusammenschau
der Fig. 2, 3 zu entnehmen ist.

[0058] Entsprechend einer zweckmaRigen Mafinah-
me ist vorgesehen, dass das vorbereitend hergestellte
Halbfabrikat 40 weiters wenigstens ein leistenférmiges
Seitenwangenelement 29, 29’, 30, 30’ umfasst, welches
vor dem Verbinden bzw. vor dem Ergénzen des Halbfa-
brikates 40 mit den weiteren bzw. komplettierenden
Komponenten des letztendlichen Gleitbrettkérpers 3 ein
zusatzlicher Bestandteil des vorgefertigten Halbfabrika-
tes 40 wird. Dieses wenigstens eine leistenférmige Sei-
tenwangenelement 29, 29’, 30, 30’, welches bzw. welche
zumindest einen Teilabschnitt von wenigstens einer
Langsseitenwand 26, 27 des letztendlichen Gleitbrett-
kérpers 3 ausbilden, werden dabei mit wenigstens einem
Langsseitenrand 42, 43 der Deckschicht 9 oder mit dem
ander Unterseite der Deckschicht 9 angeordneten Ober-
gurt 5 verklebt, wie dies vor allem der schematischen
Darstellung gemaR Fig. 3 zu entnehmen ist. Ein derarti-
ger Verklebungsvorgang kann beispielsweise im Zuge
eines Heilpressvorganges oder Kaltklebevorganges
umgesetzt werden.

[0059] Im Zuge des Anfligens bzw. des adhdsiven An-
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bindens von wenigstens einem leistenférmigen Seiten-
wangenelement 29, 29, 30, 30’ an die Unterseite des
Obergurtes 5 bzw. der Deckschicht 9 entsteht in Bezug
auf das Kernelement 7 ein im Querschnitt im Wesentli-
chenkeilférmiger Zwischenraum 24, 25, welcherim Zuge
der spateren Komplettierung des Halbfabrikats 40 zu ei-
nem Gleitbrettkdrper 3 zumindest zum Grof3teil mit Fll-
und Klebemittel 28 ausgeflllt wird, wie dies aus einer
Zusammenschau der Fig. 3, 4 ersichtlich ist. Dieser letzt-
endlich mit Fill- und Klebemittel 28 ausgefiilite, keilfor-
mige Zwischenraum 24, 25 wird dabei in Bezug auf die
Breitenrichtung des Gleitbrettkdrpers 3 im Wesentlichen
durch die dem Kernelement 7 zugewandte Innenflache
31, 32 des wenigstens einen leistenférmigen Seitenwan-
genelementes 29, 29’, 30, 30’ und durch die nachstlie-
gend zugeordnete, geneigte Schenkelflache 18, 19 des
Kernelementes 7 begrenzt, wie dies am besten aus Fig.
4 ersichtlich ist. Demzufolge ist eine Querschnittsbreite
33, 44 des im Querschnitt im Wesentlichen keilférmigen
Zwischenraumes 24, 25 ausgehend von einem dem
Obergurt 5 nachstliegenden Endabschnitt in Richtung zu
einem dem Untergurt 6 nachstliegenden Endabschnitt
zunehmend gréRer bemessen. Dies wird primar durch
die geneigten Schenkelflachen 18, 19 des Kernelemen-
tes 7 erzielt, kann zusétzlich aber auch durch entspre-
chend geneigte Innenflachen 31, 32 der Langsseiten-
wande 26, 27 verstarkt werden.

[0060] Wie vor allem in den Fig. 2, 4 schematisch ver-
anschaulicht wurde, ist es zweckmaRig, die kleinste
Querschnittsbreite 33 des im Querschnitt im Wesentli-
chen keilférmigen Zwischenraumes 24, 25 in seinem
dem Obergurt 5 néchstliegenden Endabschnitt mit mehr
als 0,5 mm, bevorzugt zwischen 0,5 mm und 5 mm, vor-
zugsweise mit etwa 1,5 mm festzulegen.

[0061] Wiein Fig. 5 schematisch veranschaulicht wur-
de, ist es zweckmaRig, zumindest die seitlichen Begren-
zungsflachen des zur Ausfillung mit Fill- und Klebemittel
28 vorgesehenen, keilférmigen Zwischenraumes 24, 25,
insbesondere die Innenflachen 31, 32 des wenigstens
einen leistenférmigen Seitenwangenelementes 29, 29’,
30, 30’ und die jeweils nachstliegend zugewandten
Schenkelflachen 18, 19 des Kernelementes 7 an ihren
Oberflachen aufzurauen, bevor diese Zwischenrdume
24, 25 mit dem im Ursprungszustand fliefahigen Fuill-
und Klebemittel 28 befillt bzw. ausgefillt werden. Wie
in Fig. 5 schematisch dargestellt, ist es besonders zweck-
maRig, diese Aufrauhung der entsprechenden Oberfla-
chen, welche mit dem Fll- und Klebemittel 28 in Kontakt
kommen sollen, mittels einem abrasiven Behandlungs-
verfahren durchzufiihren. Insbesondere ist es zweckméa-
Rig, hierfurr ein Sandstrahlverfahren einzusetzen. Wie an
sich bekannt, werden dabei abrasiv wirkende Partikel,
beispielsweise Sandkdrner oder sonstige, abrasiv wir-
kende Partikel unter Einwirkung eines Druckluftstromes
gegen die aufzurauenden Oberflachen gerichtet. Da-
durch kann vor allem bei Verwendung eines Holzkerns
7 und von Langsseitenwanden 26, 27 aus Kunststoff eine
verbesserte, insbesondere eine hochfeste und zuverlas-



17 EP 2 556 864 A2 18

sige, adhasive Verbindung zwischen dem Kernelement
7 und dem im Ursprungszustand relativ flieRfahigen bzw.
niedrigviskosen Fll- und Klebemittel 28 erzielt werden.
[0062] Ein vorgefertigtes Halbfabrikat 40, wie esin Fig.
5 exemplarisch veranschaulicht ist, wird in einem nach-
folgenden Verfahrensschritt mit den weiteren fir den
letztendlichen Gleitbrettkérper 3 erforderlichen Kompo-
nenten, wie dem Laufflachenbelag 11, dem festigkeits-
relevanten Untergurt 6 und gegebenenfalls mit Kanten-
elementen 12, 13 verbunden, wie dies in Fig. 4 veran-
schaulicht wurde. In einem solchen Flige- bzw. Herstel-
lungsprozess fiir den Gleitbrettkdrper 3, wie einen Schi
1 oder ein Snowboard, wird das vorgefertigte Halbfabri-
kat 40 gemafl Fig. 5 mit den restlichen Komponenten
adhasivzusammengefiigt. Dabei wird das vorhergehend
beschriebene Halbfabrikat 40, welches entsprechend
den vorherigen Darlegungen hergestellt oder aufgebaut
wurde, mittels einer Pressvorrichtung 45 und zumindest
einem Formwerkzeug 46, 47 in zumindest einem nach-
folgenden bzw. separaten Presszyklus mit den weiteren,
komplettierenden Komponenten des herzustellenden
Gleitbrettkdrpers 3, wie dessen Laufflachenbelag 11,
dessen festigkeitsrelevanten Untergurt 6 und gegebe-
nenfalls vorgesehenen Kantenelementen 12, 13 verbun-
den. Diese adhasive Verbindung erfolgt vorzugsweise
mittels einem bei Raumtemperatur ausreichend rasch
reagierenden bzw. erhartenden, insbesondere bei
Raumtemperatur letztendlich auch aushartenden Fiill-
und Klebemittel 28 auf Polyurethan-Basis. Dieses im Zu-
ge des Fligeprozesses gemal Fig. 4 relativ flissige Fll-
und Klebemittel 28 mit hoher Fluiditat kann dabei auch
kleinste Zwischenrdume ausreichend gut bzw. relativ
rasch erreichen und ausfillen. Die Keilform der Zwi-
schenrdume 24, 25 zwischen den Schenkelflachen 18,
19 des Kernelementes und den Innenflachen 31, 32 der
Langsseitenwande 26, 27 beglinstigt dabei einen mdg-
lichst hohen Fiillgrad dieser Zwischenrdume 24, 25.
[0063] ZweckmaBigerweise istderin Fig. 4 stark sche-
matisiert dargestellte Flige- bzw. Presszyklus zur adha-
siven Verbindung des Halbfabrikates 40 mit den weiteren
Komponenten des herzustellenden Gleitbrettkdrpers 3
als Kaltpresszyklus ausgefiihrt. Das heif3t, dass im Zuge
dieses adhdsiven Fligeprozesses vorzugsweise keine
zusatzliche bzw. keine externe Energie in den Fiigepro-
zess zugefihrt wird. Alleinig die bei Raumtemperatur er-
folgende, chemische Reaktion des Fill- und Klebemittels
28 auf Basis von Polyurethan, beispielsweise mittels Mo-
dipur ®, ist ausreichend, um einen adaquaten Verbin-
dungs- bzw. Verklebungsvorgang zu erzielen.

[0064] Das Fiill- und Klebemittel 28, welches vorzugs-
weise auf Polyurethan basiert, ist durch ein im Verarbei-
tungszustand flieRfahiges bzw. dinnfliissiges und unter
Raumtemperatur aushéartendes, zweikomponentiges
Gemisch aus einem Polyolund einem Isocyanat gebildet.
Diese Komponenten werden kurz vor der Verarbeitung
bzw. im Zuge der Verarbeitung vermischt und unter An-
wendung eines Einspritzvorganges (RIM) in die formge-
benden Formwerkzeuge 46, 47 - Fig. 4 - eingebracht

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

bzw. zwischen die einzelnen Lagen oder Schichten des
herzustellenden Verbundkd&pers 4 eingedriickt.

[0065] Das im Ursprungszustand relativ fliissige bzw.
leicht flieRfahige Fill- und Klebemittel 28 besitzt im aus-
geharteten Zustand ein Raumgewicht zwischen 1000 bis
1200 kg/m3, vorzugsweise von in etwa 1100 kg/m3, und
eine Harte zwischen 60 bis 90 Shore-D, bevorzugt von
in etwa 70 Shore-D. Die besonders effiziente bzw. wirt-
schaftliche Aushartung des Fill-und Klebemittels 28 wird
unter anderem durch ein Fill- und Klebemittel 28 auf
Basis von zu vermischenden Polyolen und Isocyanaten
erzielt.

[0066] Dadurch wird erreicht, dass der herzustellende
Gleitbrettkérper 3 oder der einstlickige Verbundkdérper 4
bereits nach einer initialen Reaktions- oder Erhartungs-
zeit des Full- und Klebemittels 28 zwischen 1 min und
20 min, vorzugsweise zwischen 2 min und 10 min, ins-
besondere zwischen 3 min und 5 min, aus der Pressvor-
richtung 45 entnommen oder aus dem Formwerkzeug
46, 47 entformt werden kann, ohne dabei erhohter Ge-
fahr einer Delaminierung zu unterliegen.

[0067] GemaR einer weiterfihrenden Mallnahme ist
vorgesehen, dass der herzustellende Gleitbrettkérper 3
oder der einsttickige Verbundkdrper 4 nach der Entnah-
me aus der Pressvorrichtung 45 in etwa bei Raumtem-
peratur belastungs- und spannungsfrei gelagert wird,
und dabei die Aushéartungszeit des Full- und Klebemittels
28 vor einer weiteren Bearbeitung des mehrschichtigen
Sandwichelementes, insbesondere vor einer schleifen-
den oder schneidenden Bearbeitung von Grenzflachen
des Gleitbrettkdrpers 3, abgewartet wird. Bei einer sol-
chen schleifenden, schneidenden oder spanabheben-
den Bearbeitung ist beispielsweise vorgesehen, die
Langsseitenwande 26, 27 des Verbundkdpers 4 mit ge-
geniber dem Laufflachenbelag 11 trapezférmig geneig-
ten bzw. in Richtung zum Kernelement 7 leicht geneigt
verlaufenden Langsseitenflachen 14, 15 zu versehen,
wie dies in Fig. 2 in vollen Linien bzw. in Fig. 4 mit strich-
lierten Linien veranschaulicht wurde. Die Neigung dieser
Langsseitenflachen 14, 15 des Gleitbrettkdrpers 3 in Be-
zug auf eine vertikale Ebene betragt vorzugsweise zwi-
schen 2° und 6°, vorzugsweise in etwa 4°.

[0068] Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mdgliche
Ausflhrungsvarianten eines Schis 1, eines Halbfabrikats
40 und von diesbezuiglichen Herstellungsverfahren, wo-
bei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht
auf die speziell dargestellten Ausfiihrungsvarianten der-
selben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse
Kombinationen der einzelnen Ausflihrungsvarianten un-
tereinander mdglich sind und diese Variationsmdglich-
keit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch
gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem
technischen Gebiet tatigen Fachmannes liegt. Es sind
also auch samtliche denkbaren Ausfihrungsvarianten,
die durch Kombinationen einzelner Details der darge-
stellten und beschriebenen Ausfiihrungsvariante mog-
lich sind, vom Schutzumfang mit umfasst.

[0069] Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf
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hingewiesen, dass zum besseren Verstandnis der Her-
stellungsprozesse bzw. der Aufbauten diese bzw. deren
Bestandteile teilweise unmalistéablich und/oder vergro-
Rert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

[0070] Die den eigensténdigen erfinderischen Losun-
gen zugrundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung
entnommen werden.

[0071] Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1,
2; 3; 4; 5 gezeigten Ausfiihrungen den Gegenstand von
eigenstandigen, erfindungsgemaflien Lésungen bilden.
Die diesbeziiglichen, erfindungsgemafen Aufgaben und
Lésungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren
zu entnehmen.

Bezugszeichenaufstellung
[0072]

Schi
Bindungseinrichtung
Gleitbrettkorper
Verbundkorper
Obergurt

a s ON -

Untergurt

Kernelement

Oberseite

Deckschicht
0  Unterseite

= ©O© 0N

11 Laufflaichenbelag
12  Kantenelement

13  Kantenelement

14  Léangsseitenflache
15 Léangsseitenflache

16  Flachseite

17  Flachseite

18  Schenkelflache
19  Schenkelflache
20  Grundseite

21 Lange

22 Grundseite

23 Lange

24 Zwischenraum

25 Zwischenraum

26 Langsseitenwand

27 Langsseitenwand

28 Fill- und Klebemittel
29,29° Seitenwangenelement

30,30 Seitenwangenelement
31 Innenflache

32 Innenflache

33  Querschnittsbreite

34  Keilwinkel

35 Band
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1"

36  Durchbruch

37  Verbindungskanal
38  Schicht

39  Schicht

40 Halbfabrikat

41  Holzlamelle

42  Langsseitenrand
43  Langsseitenrand
44  Querschnittsbreite
45  Pressvorrichtung

46  Formwerkzeug
47  Formwerkzeu

Patentanspriiche

1. Schi (1) oder Snowboard, umfassend einen mehr-
schichtigen Gleitbrettkérper (3) zumindest beste-
hend aus wenigstens einem festigkeitsrelevanten
Obergurt (5), wenigstens einem festigkeitsrelevan-
ten Untergurt (6), wenigstens einem dazwischen an-
geordneten, leistenformigen Kernelement (7), wel-
ches im Wesentlichen durch eine erste und eine
zweite Flachseite (16, 17) und durch seitliche Schen-
kelflachen (18, 19) begrenzt ist und welches Ker-
nelement (7) zumindest in Teilabschnitten seiner
Langserstreckung einen im Wesentlichen trapezfor-
migen Querschnitt mit einer ersten Grundseite (20)
mit einer ersten Lange (21) und einer im Wesentli-
chen dazu parallelen, zweiten Grundseite (22) mit
einer zweiten, vergleichsweise kiirzeren Lange (23)
aufweist, wenigstens einer die Oberseite (8) des
Gleitbrettkdrpers (3) ausbildenden Deckschicht (9)
und wenigstens einem die Unterseite (10) des Gleit-
brettkérpers (3) ausbildenden Laufflachenbelag
(11), dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Flachseite (16) des Kernelementes (7) mit der im
Querschnitt  vergleichsweise langeren, ersten
Grundseite (20) dem festigkeitsrelevanten Obergurt
(5) nachstliegend zugeordnet ist, und die zweite
Flachseite (17) mitderim Querschnitt vergleichswei-
se kirzeren, zweiten Grundseite (22) dem festig-
keitsrelevanten Untergurt (6) nachstliegend zuge-
ordnet ist.

2. Schi oder Snowboard nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass sich ein zumindest zum
Grofteil mit Fill- und Klebemittel (28) ausgefilliter
Zwischenraum (24, 25) zwischen wenigstens einer
Langsseitenwand (26, 27) des Gleitbrettkorpers (3)
und der zu dieser Langsseitenwand (26, 27) nachst-
liegenden Schenkelflache (18, 19) des Kernelemen-
tes (7) ausgehend vom Obergurt (5) des Gleitbrett-
kérpers (3) in Richtung zu dessen Untergurt (6) in
Bezug auf den Querschnitt des Gleitbrettkdrpers (3)
verbreitert.
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Schi oder Snowboard nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest ein Teilabschnitt
von wenigstens einer Langsseitenwand (26, 27) des
Gleitbrettkdrpers (3) durch zumindest ein leistenfor-
miges Seitenwangenelement (29, 29’, 30, 30’) ge-
bildet ist, dessen dem Kernelement (7) zugewandte
Innenflache (31, 32) mit der nachstliegenden Schen-
kelflache (18, 19) des Kernelementes (7) einen zu-
mindest zum GroRteil mit Fill- und Klebemittel (28)
ausgefiillten Zwischenraum (24, 25) definiert, wobei
sich dieser Zwischenraum (24, 25) ausgehend vom
Obergurt (5) des Gleitbrettkdrpers (3) in Richtung zu
dessen Untergurt (6) in Bezug auf den Querschnitt
des Gleitbrettkdrpers (3) verbreitert.

Schi oder Snowboard nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der zumindest zum
Grolteil mit dem Full- und Klebemittel (28) ausge-
fullte, im Querschnitt im wesentlichen keilférmige
Zwischenraum (24, 25) in seinem dem Obergurt (5)
nachstliegenden, oberen Endabschnitt stumpf aus-
gefluhrt ist, insbesondere eine Querschnittsbreite
(33) von mehr als 0,5 mm, bevorzugt zwischen 0,5
mm und 5 mm, vorzugsweise etwa 1,5 mm aufweist.

Schi oder Snowboard nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Innenflache (31,
32) der Langsseitenwand (26, 27) und/oder die In-
nenflache (31, 32) des leistenfdrmigen Seitenwan-
genelementes (29, 29’, 30, 30’) mitder nachstliegen-
den Schenkelflache (18, 19) des Kernelementes (7)
einen Keilwinkel (34) zwischen 5° und 30°, bevor-
zugt von etwa 20° einschlief3t.

Schi oder Snowboard nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Innenflache (31,
32) der Langsseitenwand (26, 27) und/oder die In-
nenflache (31, 32) des wenigstens einen leistenfor-
migen Seitenwangenelementes (29, 29’, 30, 30’)
und die dazu néachstliegende Schenkelflache (18,
19) des Kernelementes (7) durch eine Oberflachen-
behandlung, insbesondere durch abrasive Oberfla-
chenbehandlung, aufgeraut sind, bevor diese Fla-
chen mit dem Fiill- und Klebemittel (28) in Kontakt
treten, sodass eine verbesserte adhasive Verbin-
dung mit dem Full- und Klebemittel (28) geschaffen
ist.

Schi oder Snowboard nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Innenflache (31, 32) des
wenigstens einen leistenférmigen Seitenwangen-
elementes (29, 29’, 30, 30’) im Wesentlichen recht-
winkelig zur Laufflache des Laufflachenbelages (11)
ausgerichtet ist.

Schi oder Snowboard nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass das Full- und Klebemittel
(28) das Kernelement (7), das wenigstens eine lei-
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10.

1.

22

stenférmige Seitenwangenelement (29, 29, 30, 30°),
den wenigstens einen Untergurt (6), den wenigstens
einen Laufflachenbelag (11) sowie den Laufflachen-
belag (11) seitlich begrenzende Kantenelemente
(12, 13) zu einem einstiikkigen Verbundkdrper (4)
adhasiv miteinander verbindet.

Schi oder Snowboard nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass der wenigstens eine Unter-
gurt (6) durch ein metallisches Band (35) gebildet
ist, welches eine Mehrzahl von verteiltangeordneten
Durchbriichen (36) aufweist, welche Durchbriiche
(36) Verbindungskanale (37) zwischen oberhalb und
unterhalb des metallischen Bandes (35) liegenden
Schichten (38, 39) aus Fill- und Klebemittel (28)
ausbilden, wobei diese Verbindungskanale (37) mit
dem Fill- und Klebemittel (28) zumindest teilweise
ausgefullt sind.

Schi oder Snowboard nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Fiill- und Klebe-
mittel (28) auf einem modifizierten Polyurethan-Sy-
stem basiert, insbesondere durch ein im Verarbei-
tungszustand flieRfahiges und unter Raumtempera-
tur aushartendes, zweikomponentiges Gemisch aus
Polyolen und Isocyanaten gebildet ist.

Verfahren zur Herstellung eines vorgefertigten Halb-
fabrikates (40), welches Halbfabrikat (40) eine Teil-
komponente fir die Herstellung eines Schis (1) oder
Snowboards bildet, wobei das Halbfabrikat (40) als
einstiickige Teilkomponente ausgebildet wird, wel-
che zumindest eine Deckschicht (9), wenigstens ei-
nen Teil eines festigkeitsrelevanten Obergurtes (5),
und wenigstens ein mit der Unterseite des festig-
keitsrelevanten Obergurtes (5) adhasiv verbunde-
nes Kernelement (7) umfasst, welches Kernelement
(7) leistenférmig ausgebildet und im Wesentlichen
durch eine erste und zweite Flachseite (16, 17) und
durch seitliche Schenkelflachen (18, 19) begrenzt
ist, und welches Kernelement (7) in Bezug auf einen
letztendlich hergestellten Gleitbrettkérper (3) in
Form eines Schis (1) oder Snowboards zwischen
dessen festigkeitsrelevanten Obergurt (5) und des-
sen festigkeitsrelevanten Untergurt (6) angeordnet
ist, und welches Kernelement (7) zumindest in Teil-
abschnitten seiner Langserstreckung einen im We-
sentlichen trapezférmigen Querschnitt mit einer er-
sten Grundseite (20) mit einer ersten Lange (21) und
einer im Wesentlichen dazu parallelen, zweiten
Grundseite (22) mit einer zweiten, vergleichsweise
kirzeren Lange (23) aufweist, und welches Halbfa-
brikat (40) in einem nachfolgenden Verfahrensschritt
mit weiteren fir den letztendlichen Gleitbrettkérper
(3) erforderlichen Komponenten, wie Laufflachenbe-
lag (11) und festigkeitsrelevanter Untergurt (6), ver-
bunden wird, gekennzeichnet durch Ausrichten
des genannten Kernelementes (7) in Bezug auf die
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Unterseite des festigkeitsrelevanten Obergurtes (5)
derart, dass die erste Flachseite (16) des Kernele-
mentes (7) mit der im Querschnitt vergleichsweise
langeren, ersten Grundseite (20) dem festigkeitsre-
levanten Obergurt (5) nachstliegend zugeordnet
wird, sodass die vom festigkeitsrelevanten Obergurt
(5) abgewandte Unterseite des Kernelementes (7)
durch die zweite Flachseite (17) mit der im Quer-
schnitt des Kernelementes (7) vergleichsweise kir-
zeren, zweiten Grundseite (22) gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Halbfabrikat (40) wenigstens ein
leistenférmiges Seitenwangenelement (29, 29, 30,
30’) umfasst, welches vor dem Verbinden des Halb-
fabrikates (40) mit den weiteren Komponenten des
letztendlichen Gleitbrettkdrpers (3) ein adhasiv an-
gebundener Bestandteil des vorgefertigten Halbfa-
brikates (40) wird, wobei das wenigstens eine lei-
stenférmige Seitenwangenelement (29, 29’, 30, 30°)
vorgesehen ist, um zumindest einen Teilabschnitt
von wenigstens einer Ladngsseitenwand (26, 27) des
letztendlichen Gleitbrettkdrpers (3) zu bilden, indem
das wenigstens eine leistenférmige Seitenwangen-
element (29, 29’, 30, 30’) mit wenigstens einem
Langsseitenrand (42, 43) der Deckschicht (9) oder
mit dem an der Unterseite der Deckschicht (9) an-
geordneten Obergurt (5) verklebt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen wenigstens einem leisten-
férmigen Seitenwangenelement (29, 29, 30, 30)
und dem Kernelement (7) ein im Querschnitt im We-
sentlichen keilférmiger, zumindest zum GroRteil mit
Fiull- und Klebemittel (28) ausgefillter Zwischen-
raum (24, 25) gebildet wird, welcher in Bezug auf die
Breitenrichtung des Gleitbrettkdrpers (3) durch die
dem Kernelement (7) zugewandte Innenflache (31,
32) des wenigstens einen leistenférmigen Seiten-
wangenelementes (29, 29, 30, 30’) und durch die
nachstliegend zugeordnete Schenkelflache (18, 19)
des Kernelementes (7) begrenzt wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest die Innenflachen (31, 32)
des wenigstens einen leistenférmigen Seitenwan-
genelementes (29, 29’, 30, 30°) und die Schenkel-
flachen (18, 19) des Kernelementes (7) aufgeraut
werden, bevor die dazwischen ausgebildeten Zwi-
schenrdume (24, 25) mit dem Full- und Klebemittel
(28) befillt werden.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Aufrauen mittels einem abrasi-
ven Oberflaichen-Behandlungsverfahren, insbeson-
dere einem Sandstrahlverfahren, vorgenommen
wird.
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Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Querschnittsbreite (33, 44) des
wenigstens einen im Querschnitt im Wesentlichen
keilférmigen Zwischenraumes (24, 25) ausgehend
von dem dem Obergurt (5) nachstliegenden Endab-
schnittin Richtung zu dem dem Untergurt (6) nachst-
liegenden Endabschnitt zunehmend groRRer bemes-
sen wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine kleinste Querschnittsbreite (33)
des im Querschnitt im Wesentlichen keilférmigen
Zwischenraumes (24, 25) in seinem dem Obergurt
(5) nachstliegenden Endabschnitt mit mehr als 0,5
mm, bevorzugt zwischen 0,5 mm und 5 mm, vor-
zugsweise etwa 1,5 mm festgelegt wird.

Halbfabrikat (40), welches eine Teilkomponente fir
die Herstellung eines Schis (1) oder Snowboards bil-
det, wobei das Halbfabrikat (40) als einstuickige Teil-
komponente ausgebildet ist, welche zumindest eine
Deckschicht (9), wenigstens einen Teil eines festig-
keitsrelevanten Obergurtes (5), und wenigstens ein
mit der Unterseite des festigkeitsrelevanten Ober-
gurtes (5) adhasiv verbundenes Kernelement (7)
umfasst, welches Kernelement (7) leistenférmig
ausgebildet und im Wesentlichen durch eine erste
und zweite Flachseite (16, 17) und durch seitliche
Schenkelflachen (18, 19) gebildet ist, und welches
Kernelement (7) in Bezug auf einen letztendlich her-
gestellten Gleitbrettkdrper (3) in Form eines Schis
(1) oder Snowboards zwischen dessen festigkeits-
relevanten Obergurt (5) und dessen festigkeitsrele-
vanten Untergurt (6) angeordnet ist, und welches
Kernelement (7) zumindest in Teilabschnitten seiner
Langserstreckung einen im Wesentlichen trapezfor-
migen Querschnitt mit einer ersten Grundseite (20)
mit einer ersten Lange (21) und einer im Wesentli-
chen dazu parallelen, zweiten Grundseite (22) mit
einer zweiten, vergleichsweise kiirzeren Lange (23)
aufweist, und welches Halbfabrikat (40) in einem
nachfolgenden Verfahrensschritt mit weiteren fir
den letztendlichen Gleitbrettkdrper (3) erforderli-
chen Komponenten, wie Laufflachenbelag (11) und
festigkeitsrelevanter Untergurt (6), verbunden wird,
insbesondere aufgebaut nach einem oder mehreren
der Anspriiche 11 bis 17, gekennzeichnet durch
Zuordnung des genannten Kernelementes (7) zur
Unterseite des festigkeitsrelevanten Obergurtes (5)
derart, dass die erste Flachseite (16) des Kernele-
mentes (7) mit der im Querschnitt vergleichsweise
langeren, ersten Grundseite (20) dem festigkeitsre-
levanten Obergurt (5) nachstliegend zugeordnet ist,
sodass die vom festigkeitsrelevanten Obergurt (5)
abgewandte Unterseite des Kernelementes (7)
durch die zweite Flachseite (17) mit der im Quer-
schnitt des Kernelementes (7) vergleichsweise kuir-
zeren, zweiten Grundseite (22) gebildet ist.
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Verfahren zur Herstellung eines Gleitbrettkérpers
(3), wie einen Schi (1) oder ein Snowboard, bei wel-
chem eine Mehrzahl von Elementen umfassend we-
nigstens eine Deckschicht (9), wenigstens einen fe-
stigkeitsrelevanten Obergurt (5), wenigstens einen
festigkeitsrelevanten Untergurt (6), wenigstens ein
zwischen dem Obergurt (5) und dem Untergurt (6)
angeordnetes Kernelement (7), wenigstens einen
Laufflachenbelag (11), und wenigstens ein Seiten-
wangenelement (29, 29’, 30, 30°) durch zumindest
einen Press- und Filigevorgang zu einem einstucki-
gen Verbundkdrper (4) adhdsiv miteinander verbun-
den werden, dadurch gekennzeichnet, dass ein
entsprechend den vorhergehenden Anspriichen an-
gefertigtes oder aufgebautes Halbfabrikat (40) vor-
bereitet wird und dieses vorgefertigte Halbfabrikat
(40) mittels einer Pressvorrichtung (45) und zumin-
dest einem Formwerkzeug (46, 47) in zumindest ei-
nem nachfolgenden, separaten Presszyklus mit den
weiteren Komponenten des herzustellenden Gleit-
brettkérpers (3), wie dessen Laufflachenbelag (11)
und dessen festigkeitsrelevanten Untergurt (6), ad-
héasiv verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verbindung mittels einem bei
Raumtemperatur reagierenden, insbesondere bei
Raumtemperatur aushartenden Fill- und Klebemit-
tel (28) auf Basis von Polyurethan erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Presszyklus zur adhéasiven Ver-
bindung des Halbfabrikates (40) mit den weiteren
Komponenten des herzustellenden Gleitbrettkor-
pers (3) als Kaltpresszyklus ausgefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Pressvorrichtung (45) oder de-
ren Formwerkzeug (45, 46) im Zuge des Kaltpres-
szyklus keine externe thermische Energie oder kei-
ne zusatzliche Heizleistung zugefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der herzustellende Gleitbrettkdrper
(3) oder der einstiickige Verbundkérper (4) nach ei-
ner initialen Reaktions- oder Erhartungszeit eines
zugeflhrten Fill- und Klebemittels (28) zwischen 1
min und 20 min, vorzugsweise zwischen 2 min und
10 min, insbesondere zwischen 3 min und 5 min,
aus der Pressvorrichtung (45) entnommen oder aus
dem Formwerkzeug (46, 47) entformt wird.

Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der herzustellende Gleitbrettkdrper
(3) oder der einstiickige Verbundkérper (4) nach der
Entnahme aus der Pressvorrichtung (45) in etwa bei
Raumtemperatur belastungs- und spannungsfrei
gelagert wird, und dabei die Aushéartungszeit des
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Fill- und Klebemittels (28) vor einer weiteren Bear-
beitung des mehrschichtigen Verbundkérpers (4),
insbesondere vor einer schleifenden oder schnei-
denden Bearbeitung von Grenzflachen des Gleit-
brettkérpers (3), abgewartet wird.
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