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@ Ski et procédé pour sa fabrication.

Linvention a pour objet un procédé de fabrication de ski
et un ski composé de plusieurs couches fabriqué selon ce
procédé. Les piéces constituant le ski sont placées dans un
moule dans lequel on peut faire- le vide. Puis on fait le vide
dans le moule 10 et pendant ou aprés I'évacuation de I'air, on
introduit un liant & une des extrémités du ski pendant qu'on
aspire l'air 3 l'autre extrémité, il en résulte une veine 14A de
liant solidifié qui s'étend le long d'au moins un plan longitudi-
nal du ski.
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La présente invention est relative a un procédé
de fabrication d'un ski composé de plusieurs parties, notam-
ment d'un ski & plusieurs couches, pour la fabrication duquel
on utilise le vide.

L'invention a également pour objet un ski fabriqué
par ce procédé. :

Le brevet US-PS 4 259 274 décrit un procédé d'uti-
lisation du vide dans lequel le vide ne sert qu'a fixer la
couche supérieure et la couche inférieure, dans le moule,
avant la transformation de ces couches en produit mousse, a
la paroi supérieure et & la paroi inférieure- du moule.

Le brevet DE-0S 2 155 146 décrit un procédé dans
lequel le vide n'est utilisé que pour la fabrication du
noyau du ski, l'air étant aspiré entre une feuille mince et
les parois du moule et cette feuille mince permettant de
pousser l'armature insérée contre la natte de fibres de
verre tandis que la résine polyester durcit et gque la natte
de fibre de verre et l'armature insérée sont reliées solide-
ment l'une a l'autre de sorte gque ces deux éléments forment
une enveloppe porteuse de noyau. Pendant cette opération, les
parois latérales de la cavité du moule sont recouvertes d'at-
trapes ou inserts qui occupent la place des garnitures supé-
rieure ou inférieure ultérieures.

Le but de 1l'invention est la mise au point d'un
procédé de fabrication qui permette de réaliser d'une maniére
particulieérement économique un ski qui ait de bonnes proprié-
tés de glissement et dont les éléments constitutifs soient
reliés entre eux de telle maniére gu'ils adhé&rent solidement
les uns aux autres sans nuire aux propriétés de glissement.

Ce but est atteint, suivant l'invention, par un
procédé du type initialement défini, du fait que les piéces
constituant le ski sont placées dans un moule dans lequel on
peut faire le vide, aprés quoi on fait le vide dans ce moule,
dans lequel on introduit, pendant ou aprés l'évacuation de

l'air, un liant, par exemple une résine liquide, l'aspira-
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tion de l'air s'effectuant & 1'une des extrémités dans le
sens longitudinal et l'introduction du liant liquide s'ef-~
fectuant & l'autre extrémité dans le sens longitudinal du.
ski, -

Dans un ski fabriqué par ce procédé, la veine ou
coulée de liant s'étend 1le long des plans longitudinaux au
moins, de préférence le long du plan médian du ski.

Diverses autres caractéristiques de 1l'invention
ressortent d'ailleurs de la description détaillée qui suit.

Des formes de réalisation de l'objet de l'inven-
tion sont représentées, & titre d'exemples non limitatifs,
aux dessins annexés,

La fig. 1 est une vue latérale d'un moule dans
lequel les pi&éces constituant le ski sont placées directement.

La fig. 2 est une vue de dessus du méme moule.

La fig. 3 est une coupe transversale d'uﬁ ski fa-
briqué par le procédé suivant 1'invention.

La fig. 4 est une coupe analogue d'un autre mode
de réalisation d'un ski fabriqué par le procédé suivant 1'in-
vention,

L'exemple de réalisation décrit est celui de la fa-
brication d'un ski en plusieurs couches montées en sandwich.
Ceski peut comporter un noyau 1 que recouvrent, une de cha-
que cbté, deux couches 2 et 2', l'une supérieure, l'autre
inférieure, en matériau quelconque, par exemple en métal, en
bois, en matiére plastique ou en fibre de verre, des bords 3,
3A ou 3', 3A' ayant une section en L, une couche de glisse-
ment 4 et une couche supérieure 5. Le noyau 1 peut étre re-
couvert latéralement par des bandes 7 constituées par exemple

‘en une matidre plastique.

Entre la couche de couverture 2 ou 2' et la couche
supérieure 5 ou la couche de glissement 4, des couches inter-
médiaires 8 et 9 remplissent l'espace compris entre les ailes
horizontales des bords 3, 3A ou 3', 3A'.

Le noyau 1 peut avoir uhe forme quelconque. Il peut,
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comme l'indique la fig. 3, étre un corps moulé 6 constitué

en une matieére plastique renforcée par des fibres de verre
et comporter au moins un canal 14 qui s'étend de préférence
dans le sens longitudinal, Dans le cas envisagé, il y a, sur
chacun des cbtés, supérieur et inférieur, du noyau, un canal
14 ou 14' qui peut s'étendre sur la totalité ou sur une par-
tie seulement de la longueur du ski. Il est également DOS~
sible qu'il y ait, sur le cdté supérieur et le coté infé-
rieur, plusieurs canaux du type indiqué.

Pour l'application du procédé, les parties consti-
tuant le ski sont placées dans le moule 10 représenté en
traits interrompus aux figs. 3 et 4, de telle manidre qu'elles
constituent le corps du ski, aprés quoi on met en place un
couvercle 11 étanche a4 l'air en intercalant en tout cas un
joint. Le moule est relié, 3 l'extrémité situde du codté de
la spatule, & une conduite d'aspiration 12 et, & 1'extrémité
située du c6té du talon, & une canalisation 13 gui améne le
liant, par exemple de la résine ligquide. Lorsque l'air est
aspiré du cété de la spatule, il se produit, dans tous les
interstices situés entre les différentes piéces constituant
le ski, une dépression, de sorte qu'il se produit, par la
canalisation 13, une aspiration de liant qui remplit tous les
espaces libres dans le ski. Cependant, l'introduction du liant
peut s'effectuer seulement aprés réalisation d'un vide préa-
lable ou & la fin de 1l'avacuation totale de 1'air. Enfin,
1'introduction du liant peut également s'effectuer sous 1'ac—
tion d'une pression supplémentaire. -

Le liant péndtre dans les canaux 14, 14' et se ré-
partit uniformément dans tout le corps du ski ou aans tous
ses interstices, de sorte qu'il se forme dans les canaux 14,
14' une veine 14A constituée.par du liant solidifié qui
s'étend sur au moins une partie de la longueur, de préférence
sur au moins la moitié de la ldngueuf du ski. Le liant peut
contenir des fibres de renforcement et/ou des fibres laissant
passer la résine et/ou des fibres de carbone. On peut égale-
ment placer, du c6té de 1l'entrée du liant dans le ski, une
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chambre de distribution.

I1 va de soi que, tout en restant dans le cadre de
1'invention, on peut lui apportér des modifications relati-
ves au mode de construction ou & l'application du procédé.
C'est ainsi qu'il est possible de réaliser le canal a n'im-
porte quel enaroit de la surface ou de 1'intérieur du noyau, -
C'est ainsi que le canal péut se trouver en liaison avec le
noyau partiellement ou en totalité dans une ou plusieurs
couches en liaison avec le noyau. Dans le dernier cas, le
canal peut &tre au moins en contact avec le noyau. Il est
également possible que le canal s'étende sur une partie ou sur
toute la hauteur du ski. Ce qui est imaginable pour un canal
1'est évidemment pour un ensemble de plusieurs canaux. De
plus, du c6té du talon, il peut y avoir plusieurs canalisa-
tions d'amenée 13 réparties uniformément sur toute la lar-
geur du ski. Il est également possiblerde permuter les empla~-
cements de la ou des canalisations 13 amenant la résine et
de la canalisation d'aspiration 12.

Bien que, au dessin, la canalisation 13 sdit repré-
sentée du cbté du talon, il est possible de placer les cana-
lisations qui s'étendent dans le sens de la longueur du ski,
également sur les cbtés du corps du ski.

Dans le mode de réalisation représenté par la fig.4,
le noyau est constitué par des barres de bois accolées, égales,
de section rectangulaire, par exemple carrée, au nombre de 6
dans le cas envisagé, le canal 14 s'étendant sur la totalité
ou sur une partie seulement de la hauteur.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrication d'un ski composé de

plusieurs parties, notamment d'un ski & plusieurs couches,
pour la fabrication duquel on utilise le vide, caractérisé
en ce que les piéces constituant le ski sont placées dans
un moule dans lequel on peut faire le vide, aprés quoi on
fait le vide dans le moule dans lequel, pendant ou apres
l'évacuation de l'air, on introduit un liant, constitué par
exemple par une résine liquide, l'aspiration de l'air s'ef-
fectuant a 1l'une des extrémités du ski dans le sens longitu-
dinal et l'introduction du liant s'effectuant a l'autre
extrémité du ski dans le sens longitudinal.

' 2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le liant pénétre dans au moins un canal (14) qui
s'étend au moins sur une partie de la longueur du ski. .

3. Ski fabriqué par le procédé selon l'une des re-
vendications 1 ou 2, caractérisé en ce que le long d'au moins
un plan longitudinal, de préférence le long du plan longitu~
dinal médian du ski, une veine de liant solidifié (14a) s'é-
tend sur au moins une partie de la longueur, de préférence
sur au moins la moitié de la longueur du ski.

4. ski selon la revendication 3, caractérisé en ce
que la ou les veines (14A) s'étend ou s'étendent eﬁ une cou-
che au moins qui se trouve sur le cb6té supérieur et/ou sur le
cété inférieur et/ou sur au moins 1'un des deux cétés minces.

5. S8ki selon l'une des revendicaﬁion 3 ou 4, carac-
térisé en ce que la largeur de la ou des veines (14A) s'étend
au moins sur une partie de la largeur du ski qui est délimité
par au moins une bande ou couche (7) située & gauche et/ou
a droite et recouvrant latéralement le noyau (1).

6. Ski selon l'une des revendications 3 ou 4, ca-
ractérisé en ce que la hauteur de la ou des veines (14A) s'é-
tend au moins sur une partie de la hauteur du ski qui est en
tout cas délimité par au moins une couche supérieure ou in-
férieure 2 ou 2' recouvrant le noyau (1).

7. 8ki selon la revendication 3, caractérisé en ce
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qu'en au moins une partie du canal contenant la veine (14aA) ou
des canaux (14 ou 14') contenant les veines(14A) il y a un
matériau laissant passer la résine.

8. Ski selon l'une des revendications 3 & 7, ca-
ractérisé en ce que le liant constituant la veine (14A) ou
les veines (14A) contient des fibres de renforcement et/ou
des fibres laissant passer la résine et/ou des fibres de
carbone.

9. Ski selon la revendication 3, caractérisé en ce
que la veine (14A) s'étend essentiellement sur toute la hau-

‘teur du noyau (1) du ski.

10. Ski selon la revendication 9, caractérisé en ce
que, dans le cas d'un noyau (1) constitué par des barres (6)
rectangulaires, de préférence carrées, la veine (14A) se
trouve entre deux barres (13A,1B) qui sont voisines l'une et

l'autre du plan médian longitudinal.
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