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(54) Skisteigfell

(57) Steigfell (1) fiir ein Wintersportgerat (2), insbesondere 8 8a 7 8b 10
Tourenski, umfassend eine Tragerschicht (3), “\ '\\ Ka \/ ’
insbesondere in Form eines Tréagergewebes, mit \\\ ) e

einem Flor (4) umfassend Fasern und/oder Garne,
der auf einer Aulienseite (5) der Tragerschicht (3) von
der Tragerschicht (3) absteht, wobei zur Verringerung
der Wasseraufnahme des Steigfells (1) auf einer der
AulBlenseite (5) gegeniiberliegenden Innenseite (6)
der Tragerschicht (3) wenigstens eine die
Wasseraufnahme reduzierende Trennschicht (7)
angeordnet ist, wobei die wenigstens eine
Trennschicht (7) zumindest teilweise, vorzugsweise
im Wesentlichen vollstédndig, aus einem Kunststoff
besteht, wobei das Steigfell (1) wenigstens eine
Zwischenschicht (8, 8a, 8b) umfasst, wobei die
wenigstens eine Zwischenschicht (8, 8a, 8b)
zumindest teilweise aus einem Polyester besteht,
wobei das Steigfell (1) eine erste Zwischenschicht
(8a) und eine zweite Zwischenschicht (8b) umfasst,
wobei die wenigstens eine Trennschicht (7) zwischen
der ersten Zwischenschicht (8a) und der zweiten
Zwischenschicht (8b) angeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Steigfell fiir ein Wintersportgerat, insbesondere Tou-
renski, mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1 und ein Wintersportgerat mit einem
solchen Steigfell.

[0002] Steigfelle fir Wintersportgerate, insbesondere fiir Tourenski, werden an der dem Unter-
grund zugewandten Seite des Wintersportgerates angebracht und dienen als Aufstiegshilfe. Da-
fir umfassen bekannte Steigfelle (siehe z. B. EP 2727 635 A1, DE 10 2013 219 934 A1, AT 8894
U2) eine Tragerschicht, insbesondere in Form eines Tragergewebes, mit einem Flor umfassend
Fasern und/oder Garne, der auf einer AuBenseite der Tragerschicht, welche dem Untergrund
(z.B. Schneedecke) zugewandt ist, von der Tragerschicht absteht. Der Flor umfasst eine Mehr-
zahl von Fasern und/oder Garnen und stellt die als Faser- oder Haarseite bezeichnete Seite eines
Steigfells dar. Der Flor der Tragerschicht eines Steigfells wird haufig auch als Fellflor oder Hoch-
flor bezeichnet und besteht in der Regel aus einer Vielzahl von schrag gestellten Fasern oder
Garnen, die im Wesentlichen parallel zueinander ausgerichtet von der AuBenseite der Trager-
schicht abstehen. Ublicherweise schlieBen die Fasern oder Garne mit der AuBenseite der Tra-
gerschicht einen Winkel von etwa 10° bis 90°, vorzugsweise etwa 30° bis 60° ein, sodass die
Fasern oder Garne entgegen der Laufrichtung des Wintersportgeréts schrag von der AuBBenseite
der Tragerschicht abstehen. Mit anderen Worten sind die Fasern oder Garne derart ausgerichtet
bzw. schrag gestellt, dass ein Gleiten in Laufrichtung mdglich ist, ein Gleiten gegen die Laufrich-
tung aber verhindert wird.

[0003] Aus dem Stand der Technik bekannte Steigfelle sind h&ufig mehrschichtig aufgebaut und
bestehen zumeist aus Baumwollschichten sowie einer Haftschmelzkleberschicht zum Anbringen
des Steigfells am Wintersportgerat. Nachteilig bei derartigen herkdmmlichen Steigfellen ist, dass
Wasser bzw. Feuchtigkeit des Schnees in die Baumwolle einzieht und die Steigfelle dadurch an
Gewicht zunehmen und haufig auch der Haftschmelzkleber der Haftschmelzkleberschicht ge-
schadigt wird.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, die obigen Nachteile zu vermeiden und ein gegeniiber dem
Stand der Technik verbessertes Steigfell anzugeben.

[0005] Diese Aufgabe wird durch ein Steigfell mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und ein Win-
tersportgerat mit einem solchen Steigfell geldst. Vorteilhafte Ausflihrungsformen der Erfindung
sind in den abhangigen Anspriichen definiert.

[0006] Bei der Erfindung ist vorgesehen, dass zur Verringerung der Wasseraufnahme des Steig-
fells auf einer der AuBenseite gegeniiberliegenden Innenseite der Tragerschicht wenigstens eine
die Wasseraufnahme reduzierende Trennschicht angeordnet ist, wobei die wenigstens eine
Trennschicht zumindest teilweise, vorzugsweise im Wesentlichen vollstéandig, aus einem Kunst-
stoff besteht.

[0007] Durch das Vorsehen wenigstens einer Trennschicht, welche zumindest teilweise aus ei-
nem Kunststoff besteht und die Wasseraufnahme reduziert, dringt weniger Wasser bzw. Feuch-
tigkeit in das Steigfell ein, wodurch es zu einer geringeren Gewichtszunahme aufgrund der Feuch-
tigkeit kommt. AuBerdem wirkt sich die wenigstens eine Trennschicht vorteilhaft auf eine gege-
benenfalls vorhandene Haftschmelzkleberschicht aus, da sie auch die Rei3festigkeit des Steig-
fells erhdht, was zu einer Schonung des Haftschmelzklebers fihrt.

[0008] Die Fasern oder Garne des Flors kénnen in an sich bekannter Weise in die Tragerschicht
eingewebt oder auf die Tragerschicht aufgeflockt sein. Die Tragerschicht kann dabei in Form
eines Textils (z.B. Gewebe, Gewirke, Vlies, etc.) oder Nichttextils (z.B. Folie) vorliegen. Wenn die
Tragerschicht als Gewebe ausgebildet ist, kann ein solches Tragergewebe beispielsweise aus
Baumwolle (z.B. Schuss) und/oder Polyester (z.B. Kette) bestehen. Die Tragerschicht eines
Steigfells wird haufig auch als Riicken, Untergurtung oder Schuss und Kette bezeichnet.

[0009] Je nach Lange der Fasern oder Garne des Flors wird der Flor eines Steigfells auch als
Hochflor bezeichnet, insbesondere bei Langen von etwa 3 mm bis 15 mm sichtbar von der Tra-
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gerschicht abstehend. Weitere gebrauchliche Bezeichnungen fir den Flor eines Steigfells sind
Fellflor, Plisch oder ganz allgemein Schneekontaktflache.

[0010] Die wenigstens eine Trennschicht dient als Unterbau fiir die Tragerschicht mitsamt Flor
und kann daher auch als Unterbau, Laminat oder Basis bezeichnet werden.

[0011] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass die Tragerschicht als Tragergewebe ausgebil-
det ist, in welches die Fasern oder Garne des Flors eingewoben oder aufgeflockt sind. Das Tra-
gergewebe mit den eingewebten oder aufgeflockten Fasern oder Garnen stellt dabei ein soge-
nanntes Hochflorgewebe dar.

[0012] Die Fasern oder Garne (umfassend mehrere Fasern) des Flors kbnnen Naturfasern und/o-
der reine Synthetikfasern und/oder Mischfasern umfassen. Als Naturfasern kommen hierbei hau-
fig die besonders leichten Haare der Angoraziege (sog. Mohair) zum Einsatz. Als Synthetikfasern
kédnnen unter anderem Fasern aus Polyester, Polyhexamethylenadipinsdureamid, Polyamid, Po-
lyethylen, Polytetrafluorethylen oder Kohlenstoff zum Einsatz kommen. So kénnen beispielsweise
die unter der Handelsbezeichnung Dyneema erhaltlichen Synthetikfasern auf der Basis von Po-
lyethylen und/oder Fasern auf der Basis von Polyhexamethylenadipinsaureamid (im Handel unter
der Bezeichnung Nylon erhaltlich) und/oder Fasern auf der Basis von Polytetrafluorethylen (im
Handel unter der Bezeichnung Teflon erhaltlich) oder Graphen Verwendung im Flor der Trager-
schicht finden.

[0013] Es kann also vorgesehen sein, dass die Fasern und/oder Garne des Flors Mohair und/o-
der Synthetikfasern umfassen.

[0014] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass der Flor im Wesentlichen vollstandig aus Gar-
nen umfassend Mohair und/oder Synthetikfasern besteht. Als Synthetikfasern kénnen dabei vor-
zugsweise Fasern aus einem Polyester oder aus Polyhexamethylenadipinsdaureamid (im Handel
unter der Bezeichnung Nylon bekannt) zum Einsatz kommen. Dabei kann vorgesehen sein, dass
der Anteil an Mohair in den Garnen mindestens 30% betragt. Geman einer besonders bevorzug-
ten Ausfiihrungsform kann vorgesehen sein, dass die Garne aus etwa 60% bis etwa 80%, vor-
zugsweise etwa 67%, Mohair und aus etwa 20% bis etwa 40%, vorzugsweise etwa 33%, Polyhe-
xamethylenadipinsdureamid-Fasern bestehen.

[0015] In einer bevorzugten Ausfiihrungsvariante kann vorgesehen sein, dass die wenigstens
eine Trennschicht wenigstens einen unpolaren Kunststoff umfasst, wobei vorzugsweise der we-
nigstens eine unpolare Kunststoff ein Elastomer ist. Durch die Verwendung eines unpolaren
Kunststoffes kann die Wasseraufnahme des gesamten Steigfells deutlich verringert werden.

[0016] Gemal einem besonders bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel kann vorgesehen sein, dass
die wenigstens eine Trennschicht Butylkautschuk umfasst, wobei vorzugsweise der Butylkaut-
schuk unpolar ist. Butylkautschuk, auch Isobuten-lsopren-Kautschuk (Kurzzeichen: IIR, gelegent-
lich auch PIBI), ist ein Kunststoff (Polymer) aus der Gruppe der Elastomere und z&hlt zu den
Synthesekautschuken. Butylkautschuk ist ein Copolymerisat von 95 bis 99 Mol-% Isobuten und
1 bis 5 Mol-% Isopren. Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass die Trennschicht unpolaren
Butylkautschuk umfasst, der durch Vulkanisierung verfestigt wurde. Durch die abdichtende Wir-
kung von Butylkautschuk kann die Wasser- bzw. Feuchtigkeitsaufnahme des Steigfells stark ver-
ringert werden.

[0017] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass der Anteil von Butylkautschuk in der wenigs-
tens einen Trennschicht mindestens 20%, vorzugsweise etwa 25% bis 35%, besonders bevor-
zugt etwa 33%, betragt. Dabei kann vorgesehen sein, dass in der wenigstens einen Trennschicht
der Anteil von anorganischen und/oder organischen Fiillstoffen etwa 55% bis 65%, besonders
bevorzugt etwa 61%, betragt, wobei der Anteil von weiteren als Verarbeitungshilfen und/oder
Stabilisatoren und/oder Vernetzungsmitteln wirkenden Zusatzstoffen etwa 2% bis 10%, beson-
ders bevorzugt etwa 6%, betragt.

[0018] GemalR einer bevorzugten Ausflihrungsvariante kann vorgesehen sein, dass die wenigs-
tens eine Trennschicht als Butylfolie, vorzugsweise als vulkanisierte oder vernetzte Butylfolie,
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ausgebildet ist. Die Zusammensetzung der Butylfolie kann dabei wie vorstehend beschrieben
sein. Die Butylfolie kann also aus Butylkautschuk bestehen, der mit anorganischen und organi-
schen Flllstoffen, Vernetzungsmitteln, Verarbeitungshilfen und Stabilisatoren gefiillt ist, um die
gewulinschten Materialeigenschaften zu erhalten.

[0019] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass die wenigstens eine Trennschicht eine
Schichtdicke von etwa 0,15 mm bis etwa 2,5 mm aufweist. Durch eine derart geringe Schichtdicke
der wenigstens einen Trennschicht kann insgesamt ein diinner Aufbau des gesamten Steigfells
erzielt werden.

[0020] Es ist vorgesehen, dass das Steigfell wenigstens eine Zwischenschicht umfasst, wobei
die wenigstens eine Zwischenschicht zumindest teilweise, vorzugsweise im Wesentlichen voll-
standig, aus einem Polyester besteht. Vorzugsweise besteht die wenigstens eine Zwischen-
schicht vollstandig, also zu 100%, aus Polyester.

[0021] Es kann vorgesehen sein, dass die wenigstens eine Zwischenschicht mit der Trennschicht
fest verbunden ist, wobei vorzugsweise die wenigstens eine Zwischenschicht mit der Trenn-
schicht zusammenvulkanisiert ist. Insbesondere bei Verwendung einer Trennschicht umfassend
Butylkautschuk (z.B. Butylfolie) kann durch Vulkanisierung eine gute Verschmelzung und damit
Anhaftung der Trennschicht mit der wenigstens einen Zwischenschicht erzielt werden, obwohl
dabei im Vergleich zu herkdmmlichen Verbindungsverfahren von bekannten Steigfellen verhalt-
nismanig geringere Driicke und Temperaturen vorherrschen.

[0022] Es ist vorgesehen, dass das Steigfell eine erste Zwischenschicht und eine zweite Zwi-
schenschicht umfasst, wobei die wenigstens eine Trennschicht zwischen der ersten Zwischen-
schicht und der zweiten Zwischenschicht angeordnet ist, wobei vorzugsweise die erste Zwischen-
schicht, die wenigstens eine Trennschicht und die zweite Zwischenschicht zusammenvulkanisiert
sind.

[0023] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass die erste Zwischenschicht als ein, vorzugs-
weise im Wesentlichen vollstandig aus Polyester bestehendes, Verstarkungsgitter ausgebildet
ist. Die erste Zwischenschicht kann auch als Gewebe, Strukturgewebe, Verstarkungsgewebe,
Netz oder sonstiges Stabilisierungsgebilde ausgebildet sein.

[0024] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass die zweite Zwischenschicht als ein, vorzugs-
weise im Wesentlichen vollsténdig aus Polyester oder Polyhexamethylenadipinsdureamid beste-
hendes, Vlies ausgebildet ist. Die Verwendung eines Polyester- oder Nylonvlieses als zweite Zwi-
schenschicht erleichtert insbesondere das Aufbringen einer Haftschicht, welche dem Anbringen
des Steigfells am Wintersportgerat dient.

[0025] GemafR einer bevorzugten Ausfiihrungsvariante kann vorgesehen sein, dass zur Verbin-
dung der Tragerschicht mit der wenigstens einen Trennschicht zwischen der Innenseite der Tra-
gerschicht und der wenigstens einen Trennschicht wenigstens eine Klebeschicht angeordnet ist.
Die Klebeschicht fungiert als Haftkleber zwischen der Tragerschicht und der wenigstens einen
Trennschicht. Die Klebeschicht kann beispielsweise als Haftfolie oder Membran ausgebildet sein.

[0026] Dabei kann vorgesehen sein, dass die wenigstens eine Klebeschicht zumindest teilweise,
vorzugsweise im Wesentlichen vollsténdig, aus einem reaktiven Klebstoff besteht.

[0027] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform kann vorgesehen sein, dass die wenigstens
eine Klebeschicht als Hotmelt-Folie oder als thermoplastischer Klebefilm ausgebildet ist, vorzugs-
weise auf der Basis von modifizierten Polyolefinen.

[0028] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass das Steigfell eine Haftschicht zum Anbringen
des Steigfells am Wintersportgerat umfasst. Die Haftschicht dient der Anhaftung des Steigfells an
einem Belag des Wintersportgerats (z.B. Skibelag eines Tourenskis). Die Haftschicht wird haufig
auch als Adhasionsschicht oder einfach nur als Leim, Gel, Kleber, Vakuumkleber oder Smart
Glue bezeichnet.

[0029] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass die Haftschicht an einer der Tragerschicht ab-
gewandten Haftseite der wenigstens einen Trennschicht angeordnet ist, wobei vorzugsweise die
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Haftschicht als Haftschmelzkleberbeschichtung der wenigstens einen Trennschicht ausgebildet
ist.

[0030] Die Haftschicht kann zumindest teilweise, vorzugsweise im Wesentlichen vollstandig, aus
einem Haftschmelzklebstoff oder Polyurethan-Klebstoff bestehen.

[0031] Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform des vorgeschlagenen Steigfells kann aus-
gehend von der AuBBenseite der Tragerschicht folgendermafBen aufgebaut sein:

[0032] - eine Tragerschicht in Form eines Tragergewebe mit einem als Hochflor ausgebildeten
Flor bestehend aus Garnen umfassend Mohair und Nylonfasern,

[0033] - eine Klebeschicht, die als Hotmelt-Folie auf der Basis von modifizierten Polyolefinen
ausgebildet ist,

[0034] - eine als Verstarkungsgitter aus Polyester ausgebildete erste Zwischenschicht, eine als
vulkanisierte oder vernetzte Butylfolie ausgebildete Trennschicht, und eine als Vlies
aus Polyester ausgebildete zweite Zwischenschicht, wobei die Trennschicht zwischen
der ersten Zwischenschicht und der zweiten Zwischenschicht angeordnet ist und mit
den zwei Zwischenschichten zusammenvulkanisiert ist,

[0035] - eine als Haftschmelzkleberbeschichtung auf die zweite Zwischenschicht aufgebrachte
Haftschicht zum Anbringen des Steigfells am Wintersportgerat.

[0036] Die Schichtdicke der Butylfolie kann etwa 0,15 mm bis etwa 2,5 mm betragen, Die ge-
samte Dicke des Steigfells kann (ohne einer ggf. vorhandenen Kleberabdeckfolie zum Abdecken
der Haftschicht und im komprimierten Zustand gemessen, also bei komprimiertem Fellflor, wobei
die Fasern oder Garne an der AuBBenseite der Tragerschicht anliegen) etwa 0,8 mm bis etwa 4
mm betragen.

[0037] Die Herstellung des obigen Aufbaus kann beispielsweise so erfolgen, dass als Zwischen-
produkt zunachst die erste Zwischenschicht, die Trennschicht und die zweite Zwischenschicht
zusammenvulkanisiert werden. Insbesondere bei Verwendung einer Butylfolie als Trennschicht
kann durch Vulkanisierung eine gute Verschmelzung und damit Anhaftung von Verstarkungsgit-
ter, Trennschicht und Vlies erzielt werden. Dieses Zwischenprodukt kann in weiterer Folge mit
der Klebeschicht und der Tragerschicht verbunden werden, beispielsweise durch Vulkanisieren,
Thermokaschieren, Kleben, oder Schweien. Im Vergleich zu Verbindungsverfahren herkdmmili-
cher Steigfelle erfolgt insbesondere die Vulkanisierung bei geringerem Druck und bei geringerer
Temperatur, was zu einer Schonung des Flors fihrt.

[0038] Schutz wird auch begehrt flir ein Wintersportgerat, insbesondere Tourenski, mit einem
vorgeschlagenen Steigfell.

[0039] Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorliegenden Erfindung werden anhand der nach-
folgenden Figurenbeschreibung erlautert. Dabei zeigen:

[0040] Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Wintersportgeréats mit einer Ausfiihrungs-
form eines vorgeschlagenen Steigfells,

[0041] Fig. 2 ein Ausflhrungsbeispiel eines vorgeschlagenen Steigfells in einer schemati-
schen Seitenansicht,

[0042] Fig. 3 ein weiteres Ausflhrungsbeispiel eines vorgeschlagenen Steigfells in einer
schematischen Seitenansicht,

[0043] Fig. 4 ein weiteres Ausflhrungsbeispiel eines vorgeschlagenen Steigfells in einer
schematischen Seitenansicht,

[0044] Fig. 5 ein weiteres Ausflhrungsbeispiel eines vorgeschlagenen Steigfells in einer
schematischen Seitenansicht,

[0045] Fig. 6 eine zwischen zwei Zwischenschichten angeordnete Trennschicht in einer
schematischen Seitenansicht,
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[0046] Fig. 7 ein weiteres Ausflhrungsbeispiel eines vorgeschlagenen Steigfells in einer
schematischen Seitenansicht,

[0047] Fig. 8 das Steigfell geman Fig. 7 in einer perspektivischen Seitenansicht,

[0048] Fig. 9 eine schematische Darstellung eines mdglichen Herstellungsverfahrens eines
vorgeschlagenen Steigfells, und

[0049] Fig. 10  eine schematische Darstellung eines weiteren mdéglichen Herstellungsverfah-
rens eines vorgeschlagenen Steigfells.

[0050] Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung eines Wintersportgerats 2 in Form eines Tou-
renskis mit einer Ausflihrungsform eines vorgeschlagenen Steigfells 1. Das Steigfell 1 ist dabei
in an sich bekannter Weise an einem Belag 12 des Wintersportgerats 2 angebracht, beispiels-
weise Uber eine am Steigfell 1 angeordnete Haftschmelzkleberbeschichtung.

[0051] Fig. 2 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel eines vorgeschlagenen Steigfells 1 in einer schema-
tischen Seitenansicht. Das Steigfell 1 umfasst eine Tragerschicht 3 mit einem Flor 4 umfassend
Fasern und/oder Garne, der auf einer AuBBenseite 5 der Tragerschicht 3 von der Tragerschicht 3
absteht. Die Fasern und/oder Garne des Flors 4 sind im Wesentlichen parallel zueinander aus-
gerichtet und schlieBen im gezeigten Beispiel mit der AuBenseite 5 der Tragerschicht 3 einen
Winkel von etwa 25° ein, sodass die Fasern oder Garne entgegen der Laufrichtung des Winter-
sportgerats 2 schrag von der AuBenseite 5 der Tragerschicht 3 abstehen. Dadurch ist ein Gleiten
in Laufrichtung mdglich, ein Gleiten gegen die Laufrichtung wird jedoch verhindert. Zur Verringe-
rung der Wasseraufnahme des Steigfells 1 ist auf einer der AuBenseite 5 gegenliberliegenden
Innenseite 6 der Tragerschicht 3 eine die Wasseraufnahme reduzierende Trennschicht 7 ange-
ordnet. Diese Trennschicht 7 des gezeigten Beispiels besteht zumindest teilweise, vorzugsweise
im Wesentlichen vollsténdig, aus einem Kunststoff umfassend Butylkautschuk. Die Trennschicht
7 ist bei diesem Ausfihrungsbeispiel unmittelbar mit der Tragerschicht 3 verbunden, beispiels-
weise sind Trennschicht 7 und Tragerschicht 3 zusammenvulkanisiert oder thermokaschiert.

[0052] Fig. 3 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines vorgeschlagenen Steigfells 1 in einer
schematischen Seitenansicht. In Erganzung zu dem in Fig. 2 dargestellten Steigfell 1 umfasst
das hier gezeigte Steigfell 1 eine Haftschicht 10 zum Anbringen des Steigfells 1 an einem hier
nicht gezeigten Wintersportgerat 2. Die Haftschicht 10 ist an einer der Tragerschicht 3 abgewand-
ten Haftseite 11 der Trennschicht 7 angeordnet und ist in diesem Beispiel als Haftschmelzkleber-
beschichtung der Trennschicht 7 ausgebildet. Die Haftschicht 10 ist in diesem Beispiel also un-
mittelbar an der Trennschicht 7 angeordnet.

[0053] Fig. 4 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines vorgeschlagenen Steigfells 1 in einer
schematischen Seitenansicht. Im Unterschied zu den Ausflhrungsvarianten geman Fig. 2 und
Fig. 3 ist bei dieser Ausfiihrungsvariante die Trennschicht 7 nicht unmitteloar auf der Trager-
schicht 3 angeordnet, sondern fir eine verbesserte Verbindung der Schichten ist zwischen Trenn-
schicht 7 und Tragerschicht 3 eine Klebeschicht 9 angeordnet. Die Klebeschicht 9 ist in diesem
Beispiel als Hotmelt-Folie auf der Basis von modifizierten Polyolefinen ausgebildet.

[0054] Fig. 5 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines vorgeschlagenen Steigfells 1 in einer
schematischen Seitenansicht. In Erganzung zu dem in Fig. 4 dargestellten Steigfell 1 umfasst
das hier gezeigte Steigfell 1 eine Zwischenschicht 8, welche zwischen Klebeschicht 9 und Trenn-
schicht 7 angeordnet ist. Bei der Zwischenschicht 8 kann es sich beispielsweise um ein Verstar-
kungsgitter aus Polyester handeln.

[0055] Fig. 6 zeigt eine Detaildarstellung einer zwischen einer ersten Zwischenschicht 8a und
einer zweiten Zwischenschicht 8b angeordneten Trennschicht 7 in einer schematischen Seiten-
ansicht. In diesem Beispiel ist die erste Zwischenschicht 8a als ein Verstarkungsgitter aus Poly-
ester ausgebildet und die zweite Zwischenschicht 8b ist als ein Vlies aus Polyester ausgebildet.
Die Trennschicht 7 ist als vulkanisierte oder vernetzte Butylfolie ausgebildet und die Trennschicht
7 ist mit den zwei Zwischenschichten 8a, 8b zusammenvulkanisiert.

[0056] Fig. 7 und Fig. 8 zeigen ein weiteres Ausflhrungsbeispiel eines vorgeschlagenen Steig-
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fells 1 in schematischen Seitenansichten, wobei in Fig. 8 fiir eine tbersichtlichere Darstellung der
einzelnen Schichten des Steigfells 1 diese an einem Ende des Steigfells 1 aufgefachert darge-
stellt sind. Bei diesem Steigfell 1 kommt eine Anordnung geman Fig. 6 zum Einsatz, bei der die
Trennschicht 7 zwischen einer ersten Zwischenschicht 8a (z.B. Verstarkungsgitter aus Polyester)
und einer zweiten Zwischenschicht 8b (z.B. Vlies aus Polyester) angeordnet und mit diesen bei-
den Zwischenschichten 8a, 8b zusammenvulkanisiert ist. Die Anbindung an die Tragerschicht 3
erfolgt ber eine Klebeschicht 9 (z.B. Hotmelt-Folie). An einer der AuBenseite 5 der Tragerschicht
3 abgewandten Seite des Steigfells 1 ist eine Haftschicht 10 zum Anbringen des Steigfells 1 an
einem hier nicht gezeigten Wintersportgerat 2 angeordnet. Diese Haftschicht 10 ist in diesem
Beispiel nicht unmittelbar auf der Trennschicht 7 angeordnet, sondern auf der zweiten Zwischen-
schicht 8b. Die Haftschicht 10 kann als Haftschmelzkleberbeschichtung der zweiten Zwischen-
schicht 8b ausgebildet sein. Eine Ausbildung der zweiten Zwischenschicht 8b als ein Vlies aus
Polyester fiihrt zu einer sehr guten Anhaftung der Haftschmelzkleberbeschichtung auf der zwei-
ten Zwischenschicht 8b.

[0057] Fig. 9 zeigt eine schematische Darstellung eines mdglichen Herstellungsverfahrens eines
vorgeschlagenen Steigfells 1. Im gezeigten Beispiel wird zunéchst ein Zwischenprodukt umfas-
send eine Trennschicht 7, die zwischen einer ersten Zwischenschicht 8a (z.B. Verstarkungsgitter
aus Polyester) und einer zweiten Zwischenschicht 8b (z.B. Vlies aus Polyester) angeordnet ist,
hergestellt. Dazu werden in an sich bekannter Weise die erste Zwischenschicht 8a, die Trenn-
schicht 7 und die zweite Zwischenschicht 8b zwei gegenlaufig rotierenden Heiztrommeln 13 zu-
gefiihrt und dabei unter Einwirkung von Warme und Druck miteinander verbunden. Wenn dabei
die Trennschicht beispielsweise als Butylfolie umfassend Butylkautschuk ausgebildet ist, werden
diese drei Schichten - also erste Zwischenschicht 8a, Trennschicht 7 und zweite Zwischenschicht
8b - zusammenvulkanisiert. Das erhaltene Zwischenprodukt wird in weiterer Folge gemeinsam
mit einer Klebeschicht 9 (z.B. Hotmelt-Folie) und einer Tragerschicht 3 mit einem Flor 4 wiederum
zwei gegenlaufig rotierenden Heiztrommeln 13 zugefiihrt. Dabei werden das Zwischenprodukt,
die Klebeschicht 9 und die Tragerschicht 3 wiederum unter Einwirkung von Warme und Druck
miteinander verbunden. AnschlieBend wird durch eine Auftragsvorrichtung 14 eine Haftschicht
10 (z.B. Haftschmelzkleberbeschichtung) aufgetragen und man erhalt das fertige Steigfell 1.

[0058] Fig. 10 zeigt eine schematische Darstellung eines weiteren mdglichen Herstellungsver-
fahrens eines vorgeschlagenen Steigfells 1. Im Unterschied zum in Fig. 9 gezeigten Verfahren
werden hierbei alle Schichten des Steigfells 1 in einem Verfahrensschritt miteinander verbunden.
Es werden im gezeigten Beispiel eine Tragerschicht 3 mit einem Flor 4, eine Klebeschicht 9, eine
erste Zwischenschicht 8a, eine Trennschicht 7 und zweite Zwischenschicht 8b zwei gegenlaufig
rotierenden Heiztrommeln 13 zugefihrt und dabei unter Einwirkung von Warme und Druck mitei-
nander verbunden. AnschlieBend wird durch eine Auftragsvorrichtung 14 eine Haftschicht 10 (z.B.
Haftschmelzkleberbeschichtung) aufgetragen und man erhalt das fertige Steigfell 1.
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Patentanspriiche

1.

10.

11.

12.

13.

Steigfell (1) fir ein Wintersportgerat (2), insbesondere Tourenski, umfassend eine Trager-
schicht (3), insbesondere in Form eines Tragergewebes, mit einem Flor (4) umfassend Fa-
sern und/oder Garne, der auf einer AuBenseite (5) der Tragerschicht (3) von der Trager-
schicht (3) absteht, wobei zur Verringerung der Wasseraufnahme des Steigfells (1) auf einer
der AuBBenseite (5) gegenliberliegenden Innenseite (6) der Tragerschicht (3) wenigstens eine
die Wasseraufnahme reduzierende Trennschicht (7) angeordnet ist, wobei die wenigstens
eine Trennschicht (7) zumindest teilweise, vorzugsweise im Wesentlichen vollstandig, aus
einem Kunststoff besteht, dadurch gekennzeichnet, dass das Steigfell (1) wenigstens eine
Zwischenschicht (8, 8a, 8b) umfasst, wobei die wenigstens eine Zwischenschicht (8, 8a, 8b)
zumindest teilweise aus einem Polyester besteht, wobei das Steigfell (1) eine erste Zwi-
schenschicht (8a) und eine zweite Zwischenschicht (8b) umfasst, wobei die wenigstens eine
Trennschicht (7) zwischen der ersten Zwischenschicht (8a) und der zweiten Zwischenschicht
(8b) angeordnet ist.

Steigfell nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Tragerschicht (3) als Trager-
gewebe ausgebildet ist, in welches die Fasern und/oder Garne des Flors eingewoben oder
aufgeflockt sind.

Steigfell nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Flor (4) im Wesentli-
chen vollsténdig aus Garnen umfassend Mohair und/oder Synthetikfasern besteht.

Steigfell nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens
eine Trennschicht (7) wenigstens einen unpolaren Kunststoff umfasst, wobei vorzugsweise
der wenigstens eine unpolare Kunststoff ein Elastomer ist.

Steigfell nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens
eine Trennschicht (7) Butylkautschuk umfasst, wobei vorzugsweise der Butylkautschuk un-
polar ist.

Steigfell nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Anteil von Butylkautschuk in
der wenigstens einen Trennschicht (7) mindestens 20%, vorzugsweise etwa 25% bis 35%,
besonders bevorzugt etwa 33%, betragt.

Steigfell nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine
Trennschicht (7) als Butylfolie, vorzugsweise als vulkanisierte oder vernetzte Butylfolie, aus-
gebildet ist.

Steigfell nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens
eine Trennschicht (7) eine Schichtdicke von etwa 0,15 mm bis etwa 2,5 mm aufweist.

Steigfell nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens
eine Zwischenschicht (8, 8a, 8b) im Wesentlichen vollstandig aus einem Polyester besteht.

Steigfell nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens
eine Zwischenschicht (8, 8a, 8b) mit der wenigstens einen Trennschicht (7) fest verbunden
ist, wobei vorzugsweise die wenigstens eine Zwischenschicht (8, 8a, 8b) mit der wenigstens
einen Trennschicht (7) zusammenvulkanisiert ist.

Steigfell nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Zwi-
schenschicht (8a), die wenigstens eine Trennschicht (7) und die zweite Zwischenschicht (8b)
zusammenvulkanisiert sind.

Steigfell nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Zwi-
schenschicht (8a) als ein, vorzugsweise im Wesentlichen vollstandig aus Polyester beste-
hendes, Verstarkungsgitter ausgebildet ist.

Steigfell nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite
Zwischenschicht (8b) als ein, vorzugsweise im Wesentlichen vollstandig aus Polyester oder
Polyhexamethylenadipinsdureamid bestehendes, Vlies ausgebildet ist.
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Steigfell nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass zur Verbin-
dung der Tragerschicht (3) mit der wenigstens einen Trennschicht (7) zwischen der Innen-
seite (6) der Tragerschicht (3) und der wenigstens einen Trennschicht (7) wenigstens eine
Klebeschicht (9) angeordnet ist.

Steigfell nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Klebe-
schicht (9) zumindest teilweise, vorzugsweise im Wesentlichen vollstéandig, aus einem reak-
tiven Klebstoff besteht.

Steigfell nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine
Klebeschicht (9) als Hotmelt-Folie oder als thermoplastischer Klebefilm ausgebildet ist, vor-
zugsweise auf der Basis von modifizierten Polyolefinen.

Steigfell nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass das Steigfell
(1) eine Haftschicht (10) zum Anbringen des Steigfells (1) am Wintersportgerat (2) umfasst.

Steigfell nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Haftschicht (10) an einer
der Tragerschicht (3) abgewandten Haftseite (11) der wenigstens einen Trennschicht (7) an-
geordnet ist, wobei vorzugsweise die Haftschicht (10) als Haftschmelzkleberbeschichtung
der wenigstens einen Trennschicht (7) ausgebildet ist.

Wintersportgerat (2), insbesondere Tourenski, mit einem Steigfell (1) nach einem der An-
spriche 1 bis 18.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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