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@ Verfahren zur Herstellung eines Ski, sowie Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.

@ Bei einem Verfahren zur Herstellung von Ski
wird zwischen Formober- und dem Formunterteil ein
teilweise verstérktes Oberfldchenschalenmaterial ho-
rizontal in die Form eingelegt bzw. seitlich zwischen
dem vom Oberteil und dem Formunterteil in einer
derart gestalteten Nut gefiihrt, daB es dem Schalen-
material bzw. Verbund mdoglich ist, sich wdhrend des
Formflllvorgangs zu bewegen und die durch die
Innenfliche des Formoberteils exakt vorgegebene
Kontur ohne plastische Deformation auszuformen.
Das dabei angesetzte Oberflichenschalenmaterial ist
teilweise bevorzugt, jedoch im Mittelbereich Uber die
Skildinge mit Materialien hoher Festigkeit verstarkt.
Bei einer Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens sind Vertiefungen oder Erhebungen der Innen-
fliche der AuBenform durch einlegbare Formteile
gebildet.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung von Ski mit einer Gleitfldche, einem
Kern und einer Oberflachenschale. Weiterhin be-
zieht sich die Erfindung auf eine Vorrichtung, die
gemiB diesem Verfahren hergestellt ist.

Aus der DE-C 38 03 483 ist ein Verfahren zur
Herstellung eines Ski bekanntgeworden, bei wel-
chem ein die Seitenflichen und Oberfldche bilden-
des Schalenmaterial flach Uber eine Gegenform
gelegt und durch den vorgefertigten Kern nach
Erwadrmung in die Gegenform gepreBt wird. Durch
diesen PreBvorgang wird das Schalenmaterial ( das
auch aus mehreren Schichten, wie z.B. Verstar-
kungsschichten bzw. thermoplastischen Fillmate-
rialien bestehen kann) plastisch in die gewlinschte
Endkontur bzw. mit Ausbildung von Erh&hungen
oder Vertiefungen an der AuBenseite des Ski ver-
formt.

Die DE-A-39 14 189 wiederum beschreibt ein
Verfahren zur Herstellung eines Ski, bei dem eine,
die Seitenfliche und Oberfliche bildende Deck-
schicht als vorgeformte Thermoplastschale oder
bei Umgebungsdruck und Umgebungstemperatur
flexiblen Schichten besteht. Sowohl die Thermo-
plastschale, im Zuge des Thermoformens, als auch
die vor dem endglltigen Formvorgang bei Umge-
bungsdruck und Umgebungstemperatur flexiblen
Schichten, im Zuge des VerpreBvorgangs, werden
einer plastischen Verformung unterzogen.

Ein Nachteil dieser beschriebenen Verfahren ist
es, daB fir die Bedruckung der Schalenmateralien,
die Ublicherweise vor dem plastischen Umformen
erfolgt, nur Verfahren und Materialien eingesetzt
werden kOnnen, die eine plastische Verformung
(FlieBen des Schalenmaterials) in ausreichender
Form erlauben. So beschreibt z.B. die DE-C 38 03
483 ein Verfahren, bei dem diese Dekorierung
durch Supplimation (Thermodiffusionsdruck) er-
folgt. Die Bedruckung des ebenen Schalenmateri-
als vor der Verformung kann jedoch auch her-
kémmlich im Siebdruckverfahren erfolgen, wenn
entsprechende elastische Siebdruckfarben ange-
wandt werden. Allerdings ist bei diesem Verfahren
die Auswahl der anwendbaren Farben sehr be-
grenzt und die Druckschirfe bei beiden beschrie-
benen Dekorationsverfahren durch das nachfolgen-
de thermoplastische FlieBen des Schalenmaterials
sehr unterschiedlich, so daB nur einfache und nicht
scharf abgegrenzte Gestaltungen angewandt wer-
den kdnnen.

Die EP 0 498 963 beschreibt wiederum ein
Verfahren zur Herstellung eines Ski, bei dem auf
ein aus einem Laufflichenbelag, seitlichen Stahl-
kanten, einem Kern und Ober- und Untergurt be-
stehenden untenliegenden Teilelement, ein oberes
Teilelement, das aus einer dehnbaren AuBenhaut
mit geringer Dicke und elastischem Kunstharz-
schaum besteht, angeordnet wird, wobei der Kunst-
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harzschaum zwischen der dehnbaren AuBenhaut
angeordnet wird. Bedingt durch die Tatsache, daB
das Material flr die AuBenhaut dehnbar sein mu8,
ist es auch bei diesem Verfahren nicht mdglich, im
Skibau Ubliche Gestaltungsverfahren, wie z.B. das
Siebdruckverfahren einzusetzen bzw. muB das
Schalenmaterial in einem eigenen Arbeitsgang
grundsétzlich vorgeformt werden.

Die EP 0 526 353 A1 beschreibt ein Verfahren
zur Herstellung eines Ski, bei dem ein Schalenma-
terial Uber die Treibkraft des Schaumsystems ge-
gen die Kontur des oberen Formteils gedriickt wird.
Der Nachteil dieses Verfahrens ist, daB das Scha-
lenmaterial in einem eigenen Arbeitsgang entspre-
chend vorgeformt werden muB, damit beim nach-
folgenden Formvorgang kein Austritt des Fillmittels
(Schaum) in den Zwischenraum zwischen Form-
oberteil und Schalenmaterial erfolgen kann. Bedingt
durch die Tatsache, daB die Geometrie der vorzu-
formenden Schale Uber die Skildnge unterschied-
lich ist, muB das Schalenmaterial thermoplastisch
(d.h. flieBend) vorgeformt werden, weshalb bei der
Gestaltung des Designs das teilweise notwendige
FlieBen des Schalenmaterials berlicksichtigt wer-
den muB. Dies fihrt auch bei diesen Verfahren
genauso wie bei den vorher beschriebenen Verfah-
ren zu einer starken Einschrdnkung der Druckver-
fahren und Druckfarben.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren der eingangs genannten Art dahingehend
weiterzubilden, daB bei der Ausformung der Ski-
schale kein thermoplastisches oder plastisches
Verformen des Schalenmaterials notwendig ist, so
daB die oben erwihnten Einschrdnkungen durch
das Bedruckungsverfahren nicht mehr gelten bzw.
es nicht notwendig ist, das Schalenmaterial ent-
sprechend dreidimensional vorzuverformen.

Zur L&sung dieser Aufgabe wird erfindungsge-
maB ein gattungsgemiBes Verfahren zur Herstel-
lung eines Schalenski angewandt, welches die im
kennzeichnenden Teil des Hauptanspruchs ge-
nannten Verfahrensschritte aufweist. Dieses erlaubt
es dem, die Seite und Oberfldche bildenden Scha-
lenmaterial, sich wihrend des Ausformens der
Oberflachen- und Seitenfldchenstruktur ohne elasti-
sche bzw. thermoplastische oder duromere Verfor-
mung der durch die Form vorgegebenen Kontur
anzupassen.

Vorzugsweise erfolgt bei diesen Verfahren die
Herstellung des Ski im Polyurethaninjektionsverfah-
ren bzw. einem anderen Formflllverfahren, das
ausreichenden Expansionsdruck des Flllmittels
aufweist, um das Schalenmaterial bzw. den Ver-
bund, wie nachfolgend beschrieben, gegen die in-
nere Kontur des oberen Formteils auszuformen.

Damit eine ausreichende Festigkeit des nach
diesem Verfahren hergestellten Ski erreicht wird,
kann das Schalenmaterial im Bereich der Oberfl3-
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che Uber die Skildnge mit Verstdrkungsmaterialen
versehen werden. Die Verstdrkungsmaterialien wer-
den entweder vorher mit dem Schalenmaterial ver-
klebt bzw. punktférmig verklebt und nachfolgend
beim Formfilillvorgang mit dem Schalenmaterial
verbunden bzw. durch, flir das Flllmaterial durch-
ldssige Gurtenmaterialien, die Uber Distanzhalter
nahe der Schalenoberfliche plaziert werden, ver-
starkt.

Bevorzugte Ausgestaltungen des Verfahrens
sind in den sich an den Hauptanspruch anschlie-
Benden Unteranspriichen wiedergegeben.

Eine bevorzugte Vorrichtung zur Durchflihrung
des Verfahrens ergibt sich jeweils aus den Anspri-
chen 5 bzw. 6.

Weiter Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
werden anhand von in der Zeichnung schematisch
dargestellten Ausflihrungsbeispielen von flir die
Durchfiihnrung des Verfahrens geeigneten Vorrich-
tungen sowie von durch dieses Verfahren erhalte-
nen Ski erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1: einen schematischen Schnitt eine
Vorrichtung zur Durchflihrung des er-
findungsgemiBen Verfahrens,
einen schematischen Schnitt durch
die Vorrichtung gemiB Fig. 1 mit dar-
in eingesetzten fertiggestellten Ski,
eine andere Vorrichtung zur Ausflih-
rung eines anderen Ausfihrungsbei-
spiels des erfindungsgemiBen Ver-
fahrens in schematischem Schnitt,
einen Schnitt durch eine weitere Aus-
fUhrungsform einer Vorrichtung zur
Durchfiihrung eines alternativen Ver-
fahrens,
einen schematischen Schnitt durch
eine modifizierte Vorrichtung zur
Durchfiihrung einer weiteren Ausfiih-
rungsform des erfindungsgemafBen
Verfahrens und
einen schematischen Schnitt durch
eine modifizierte Vorrichtung fir eine
weitere Ausflhrungsform des erfin-
dungsgemiBen Verfahrens.

In der in Fig. 1 dargestellten Ausflihrungsform
ist mit 1 ein Oberteil einer AuBenform bzw.
Schdumform bezeichnet, welcher beim Zusammen-
wirken mit einem Unterteil 2 der AuBienform bzw.
der Schaumform zur Herstellung eines Ski einge-
setzt wird. Das spétere die Skiseiten- und -oberfla-
che bildende Schalenmaterial 3 ist im Mittelbereich
mit einer verstdrkung 4 vorzugsweise aus Epoxifi-
berglas, Epoxiprepreg, Aluminium, Carbonlaminat
usw. versehen. Die Oberfliche dieses Verbundes
kann transparent mit riickseitiger Bedruckung bzw.
opak oder eingefdrbt mit obenseitiger Bedruckung
ausgefiihrt sein und ist vorzugsweise an der Ober-

Fig. 2:

Fig. 3:

Fig. 4:

Fig. 5:

Fig. 6:
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fliche mit einer Schutz- oder Trennfolie versehen,
die nach dem Entformen bzw. der Endbearbeitung
des Ski abgezogen wird. Der Schalenverbund 3, 4
bildet erfindungsgemiB einen parallel Uber den
Skiunteraufbau, bestehend aus Lauffliche 6, Stahl-
kanten 7, Untergurt 8 liegenden Deckel.

Der Untergurt 8 kann auf beispielsweise aus
Epoxifiberglas, Epoxiprepreg, Aluminium, Feder-
stahl oder Glasmatten usw. bestehen. Der mit Vor-
richtung gemiB Fig. 1 fertiggestellte Ski ist in Fig.
2 in der Vorrichtung liegend im Schnitt dargestellt.
Hier zeigt sich, daB der Schalenverbund 3, 4 beim
Formflllvorgang durch den Expansionsdruck des
Flllmaterials 9 gegen die Innenkontur des Ober-
teils der AuBenform gedrlickt wird, wobei gleichzei-
tig das Schalenmaterial 3 in den seitlichen Nuten
zwischen Formober- und -unterteil nach innen ge-
zogen wird. Auf diese Weise kommt es zu keiner
plastischen Deformation (flieBenden Verformung)
des Schalenmaterials, so daB das bereits im Druck-
verfahren ober- und unterseitig aufgebrachte De-
sign des Schalenmaterials im Zuge der Ausfor-
mung der Endkontur von Seiten- und Oberflichen
verdndert oder zerstort wird.

Eine andere Mdglichkeit, einen Ski nach die-
sem Verfahren herzustellen, ist in Fig. 3 dargestellt.
Die im Mittelbereich am Schalenmaterial 3 aufge-
brachte Verstdrkung 10 wird nur punktférmig mit
Abstandhaltern 11 mit dem Schalenmaterial ver-
bunden und beim Formfillvorgang mit dem Full-
material 9 oberflichig verbunden.

Die in der Fig. 4 dargestellte Ausflihrungsform
zeigt einen nach einem modifizierten Verfahren
hergestellten Ski. Die im Mittelbereich des Scha-
lenmaterials 3 Uber die Skildinge angeordnete Ver-
stdrkungslage 12 ist hier perforiert bzw. flir das
Filmmaterial durchldssig und wird Uber Distanzhal-
ter 13 gegen das Schalenmaterial angedriickt.
Beim Formfiilivorgang wird dann die Verstirkungs-
lage durch den Expansionsdruck des Fllimaterials
9 mit dem Schalenmaterial 3 gegen den Formober-
teil 1 gedriickt, wobei das Flllmaterial 9 auch
durch die Verstirkungslage 12 dringt und die Ver-
stdrkungslage 12 mit der Schale verbindet. Als
Verstdrkungslage 12 kann z.B. perforierter Feder-
stahl oder entsprechend steifes und fiir das Full-
material ausreichend durchldssiges Verstirkungs-
gewebe eingesetzt werden. Als Distanzhalter 13
kann z.B. ein dreidimensionales, leicht zusammen-
driickbares Gewebe aus Polyester, Glasfaser, Po-
lyamidfasern und Stahldrdhten fungieren.

Um eine Anpassung an unterschiedliche geo-
metrische Anforderungen hinsichtlich der Oberfl3-
chengestaltung zu ermd&glichen, kénnen, wie in Fig.
5 dargestellt, Vertiefungen und/oder Erhebungen
der Innenfldche der AuBenform 1 durch enlegbare
Formteile gebildet sein, wie dies schematisch in
Fig. 5 mit 14 angedeutet ist. Durch Wegnahme des
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Formteils 14 wire es somit mdglich, eine zusatzli-
che Erh6hung der Oberfliche im zentralen Bereich
des Ski vorzusehen, wobei daraus unmittelbar ein-
sichtig ist, daB durch verschiedene Abdeckungen,
der den Vertiefungen zu 15 bzw. 16 entsprechen-
den Bereiche, unterschiedlichster dreidimensionale
Gestaltungen der Oberfldchenstruktur der Oberfl4-
chenschale 3 beim fertiggesteliten Ski erzielbar
sind. Weiters kann die Oberfliche des Schalenma-
terials 3 strukturiert werden, wenn die Innenfliche
der AuBenform 1 mit einer entsprechenden Struktur
17 versehen wird. Durch den Expansionsdruck des
Flllmaterials 9 wird die Oberfliche des Schalen-
materials 3 in die struktierierte Innenfliche der
AuBenform 17 gepreBt, die sich nach dem Aushir-
ten oder Erstarren des Fillmaterials 9 an der Ober-
fliche abbildet, wie dies in Fig. 6 dargestellt ist.
Diese Strukturen 17 k&nnen z.B. Holz- oder Leder-
narbungen, oder fischschuppenartige Ausformun-
gen, Langstrillen oder Kreuzrandrierungen oder der-
gleichen sein. Dadurch wird neben der optischen
Wirkung auch noch der technische Vorteil einer
h&heren Abriebfestigkeit erreicht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Ski mit einer
Gleitfldche, einem Kern und einer Oberflachen-
schale,
dadurch gekennzeichnet,
daB ein horizontal zwischen Formober- und
-unterteil eingelegtes Oberfladchenschalenmate-
rial bzw. ein Oberflichenschalenverbund seit-
lich zwischen dem vom Oberteil und dem
Formunterteil in einer derart gestalteten Nut
gefiihrt wird, daB es dem Schalenmaterial bzw.
Schalenverbund mdglich ist, sich wihrend des
Formflllvorgangs zu bewegen und die durch
die Innenfldche des Formoberteils exakt vorge-
gebene Kontur ohne plastische Deformation
des Schalenmaterials auszuformen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die eingesetzte Oberfldchen-
schale teilweise, bevorzugt jedoch im Mittelbe-
reich Uber die Skilinge mit Materialien hoher
Festigkeit (E-Modul > 6.000 N/mm?) verstdrkt
ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die eingesetzte Verstar-
kung punktférmig mit Abstandhaltern am Scha-
lenmaterial befestigt wird und nachfolgend im
Zuge des Formflllvorgangs mit dem Schalen-
material vollflichig verbunden wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB ein flr das Fillmaterial
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durchldssiges Verstidrkungsmaterial Uber Dist-
anzhalter gegen das Schalenmaterial gedriickt
wird und das Fillmaterial im Zuge des Form-
flllvorgangs durch das Verstdrkungsmaterial
dringt und das Verstdrkungsmaterial mit dem
Schalenmaterial verbindet.

Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1-4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB Vertiefungen und/oder Erhe-
bungen der AuBenschale von austauschbaren
Einlegeformteilen gebildet sind.

Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1-4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Innenflichen der AuBen-
form mit Strukturen versehen sind, die sich
dann nach dem Aushirten oder Erstarren des
Fiillmaterials an der Oberfliche abbilden.
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