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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Gleitbrettsportgeréat
gemal dem Oberbegriff von Anspruch 1 und ein Herstel-
lungsverfahren fiir ein Gleitbrettsportgerat gemaf dem
Oberbegriff von Anspruch 18.

[0002] Skier und Snowboards bestehen im Allgemei-
nen aus einem Obergurt und einem Untergurt, zwischen
denen ein Kern angeordnet ist. Je nach Konstruktion be-
stehen der Kern, der Ober- und der Untergurt aus Holz,
oder der Ober- und der Untergurt bestehen aus Lamina-
ten wie bspw. GFK oder Karbonfaserkonstruktionen, wo-
bei der Kern in diesem Fall auch aus einem Elastomer-
schaum hergestellt sein kann. Da von Skiern und Snow-
boards eine hohe Steifigkeit bei méglichst geringem Ge-
wicht erwartet wird, haben in den letzten Jahrzehnten die
Konstruktionen bestehend aus geschaumten, nicht tra-
genden Kernen in Verbindung mit aulRenliegenden hoch-
festen Laminaten die herkdmmlichen Holzkonstruktio-
nen abgeldst. So ist bspw. in der Patentschrift DE
4322300 C2 ein Ski beschrieben, der aus einem aufge-
schaumten Kunststoffkern mit einer umhillenden, tra-
genden Struktur besteht.

[0003] Eine solche Konstruktion weist jedoch ver-
schiedene Nachteile auf. So besitzen die laminierten
Strukturen im Allgemeinen keine guten Dampfungsei-
genschaften, was zu unangenehmen Vibrationen beim
Fahren flhren kann. Des Weiteren sind die eingesetzten
Materialien nur schlecht oder gar nicht recyclebar, so-
dass diese Skier und Snowboards eine schlechte Oko-
bilanz aufweisen. Nachteilig ist auch, dass der Kern eine
reine Fullfunktion besitzt, d. h. das Gewicht des Kerns
erhoht das Gesamtgewicht, ohne dass der Kern einen
Beitrag zur Stabilitat der Konstruktion leistet.

[0004] Von Arbor Sports ("snowboards 2003 - the my-
stic series” [Online] XP002308598 Gefunden im Internet:
URL:http://web. archive.org/webh/20030618101629/www.
arborsports.com/ pages/ snowboards_ 03_files/ mystic_
03.html>[gefunden am 2003-06-18]) ist ein Snowboard
mit einem Obergurt aus Holz und einem Kern bekannt,
der teilweise aus Bambus besteht.

[0005] Die FR-A-2429 377 offenbart Brettsportgerate,
die teilweise aus Bambus hergestellt sind.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein
verbessertes Gleitbrettsportgerat, inshesondere einen
Ski, ein Snowboard, einen Wasserski, ein Wakeboard
oder ein Kiteboard zu entwickeln, mit dem die Nachteile
der herkdmmlichen Gleitbrettsportgerate vermieden
werden und das bei méglichst einfacher Herstellung und
hoher Steifigkeit eine verbesserte Okobilanz und verbes-
serte Fahreigenschaften aufweist.

[0007] Die Aufgabe wird miteinem Gleitbrettsportgeréat
gemal Anspruch 1 und einem Herstellungsverfahren fiir
ein solches Gleitbrettsportgerat gemaf Anspruch 17 ge-
I6st.

[0008] Die Erfindung geht von der physikalischen Er-
kenntnis aus, dass bei Wahl eines geeigneten Werkstoffs
fur den Kerndes Gleitbrettsportgerates, wie zum Beispiel
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eines Skis, Snowboards, Wasserskis, Wakeboards oder
Kiteboards die Dampfungseigenschaften, die Fahrei-
genschaften und die Okobilanz verbessert werden kdn-
nen.

[0009] Vorteilhafterweise besteht deshalb der Kern
des erfindungsgemafRen Gleitbrettsportgerates minde-
stens teilweise aus Bambus.

[0010] Bambusisteinschnellnachwachsender,recyc-
lebarer Rohstoff, der hohe Zug-, Druck- und Torsionsbe-
lastungen aufnehmen kann.

[0011] Dadurchwerden sowohl die Okobilanz als auch
die Fahreigenschaften verbessert. Weiterhin ist Bambus
ein preisgunstiger Werkstoff, der leicht zu verarbeiten ist.
Daraus resultiert vorteilhafterweise eine preisgunstige
Herstellung. AuRerdem kénnen, da der Kern bereits Last
aufnehmen kann, auf die Laminate entweder ganz ver-
zichtet werden, oder sie kdnnen in geringerer Dicke aus-
gefiihrt werden, was die Okobilanz weiter verbessert.
Durch die Verringerung oder Abschaffung der Laminat-
schichten kann aulRerdem das Gesamtgewicht verringert
werden.

[0012] Beieinem erfindungsgemafen Skiistdie durch
den Bambusaufbau ermdglichte Gewichtsreduzierung
von besonderem Vorteil, da der Ski im Gegensatz zum
Snowboard nur an einer Stelle fixiert mit einem Bein ver-
bunden ist. Schon eine geringe Gewichtsreduzierung
macht sich bei einem Ski besonders bemerkbar, da das
fur Torsionsbelastungen des Beins mafgebliche Mas-
sentragheitsmoment des Skis um die Achse des Beins
Uberproportional reduziert wird.

[0013] In einer vorteilhaften Ausfihrungsform der Er-
findung besteht der Kern teilweise oder ganz aus Bam-
buslatten. Die Bambuslatten kdnnen einen rechteckigen
Querschnitt oder auch einen anderen Querschnitt, bei-
spielsweise mit sechs oder einer anderen Anzahl an Ek-
ken aufweisen. So kdnnen die Bambuslatten bspw. Vier-
kantbambusstébe sein, die im Kern nebeneinander ein-
gebaut werden und verleimt werden. Diese Konstruktion
hat den Vorteil, dass sie auf sehr einfache Weise herzu-
stellen ist. AuRerdem wird durch den Einsatz von mas-
siven Vierkantbambuslatten eine maximale Steifigkeit
des Kerns erreicht.

[0014] Vorzugsweise kann der Kern auch oder aus-
schlieRlich winkelgefraste Bambusrohre umfassen. Win-
kelgefraste Bambusrohre kdnnen bspw. aus Bambus-
rohren mit der Hilfe einer Vierkantfrase hergestellt wer-
den. Dabei entsteht ein Vierkantbambusstab, der innen
einen Hohlraum aufweist, wobei die Grof3e des Hohl-
raums von der GréRe des Hohlraums des zur Herstellung
verwendeten Bambusrohres abhéngig ist. Die winkelge-
frsten Bambusrohre kdnnen im Kern nebeneinander
oder neben- und ibereinander so angeordnet werden,
dass ein bestimmter Kernquerschnitt gebildet wird. Vor-
teilhaft ist dabei die Gewichtsreduzierung auf Grund der
Hohlrdume der winkelgefrasten Bambusrohre. Vorteil-
hafterweise werden winkelgefraste Bambusrohre mit ei-
ner Dicke verwendet, die der Dicke des Kern entspricht.
Dies hat zur Folge, dass die Hohlraume in der Konstruk-
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tion genau dort auftreten, wo die geringste Beanspru-
chung des Materials zu erwarten ist. Werden die winkel-
gefrasten Bambusrohre in Langsrichtung nebeneinan-
der in das Snowboard, den Ski, den Wasserski, das Wa-
keboard oder das Kiteboard eingebaut, so kénnen in der
Mitte Bambusrohre mit einem grof3eren inneren Hohl-
raum angeordnet werden, da in der Mitte eine geringere
Belastung zu erwarten ist. Auf diese Weise kann zusatz-
lich Gewicht eingespart werden.

[0015] Vorteilhafterweise kann im Kern ein Fullmate-
rial geringerer Dichte als Bambus angeordnet sein. Dies
hat den Vorteil, dass das Gewicht des Kerns reduziert
werden kann. Als Fillmaterial sind an sich bekannte ge-
schaumte Kunststoffe oder auch Naturprodukte ver-
wendbar.

[0016] Vorteilhafterweise weist das Gleitbrettsportge-
rat einen Schichtaufbau auf, bei dem ober- und unterhalb
des Kerns eine zumindest teilweise aus Bambus beste-
hende innere Furnierlage angeordnet ist. Diese Furnier-
lage kann ganz oder teilweise aus Vierkantbambussta-
ben bestehen, die bspw. zusammengeleimt wurden. Die
Furnierlagen verleihen im Zusammenspiel mit dem Kern
dem Snowboard, dem Ski, dem Wasserski, dem Wake-
board oder dem Kiteboard eine sehr hohe Steifigkeit, da
bei einer kraftschlissigen Verbindung mit dem Kern ein
torsionssteifer Kasten entsteht. Vorteilhafterweise wer-
den die Furnierlagen laminatfrei unmittelbar auf dem
Kern befestigt, ohne dass eine Laminatschicht angeord-
net wird. Dies hat den Vorteil, dass in diesem Bereich
auf Laminatschichten, die die Umweltbilanz verschlech-
tern wirden, verzichtet werden kann. Ist eine erhohte
Steifigkeit der Konstruktion erwiinscht, kann jedoch eine
Laminathiille um den Kern oder die inneren Furnierlagen
angeordnet werden.

[0017] Ober- und unterhalb des Kerns werden erfin-
dungsgemal ein Ober- und ein Untergurt angeordnet,
die mindestens teilweise aus Bambus bestehen. Der
Ober- und der Untergurt erhéhen die Steifigkeit der Kon-
struktion, wobei bei Bedarf auch mehrere Ober- und Un-
tergurte angeordnet werden kénnen. Wie die inneren
Furnierlagen kdnnen auch der Ober- und der Untergurt
aus einer Materialkombination von Bambus mit bspw.
einem Laminat bestehen und auch eine Kombination mit
anderen Naturmaterialien wie bspw. Holz ist méglich, um
die Festigkeit an bestimmten Stellen zu erhéhen.
[0018] Vorteilhafterweise sind der Ober- und der Un-
tergurt jeweils unmittelbar auf der inneren Furnierlage
angebracht. Falls die inneren Furnierlagen unmittelbar
auf dem Kern angebracht sind, so ergibt sich dadurch
eine Stapel- oder Sandwichkonstruktion, die frei von La-
minaten und dennoch hoch stabil ist.

[0019] Vorzugsweise ist der Bambus des Kerns, des
Untergurts, des Obergurts oder der inneren Furnierlagen
in Langsrichtung ungestolRen. Dabei bezeichnet die
Langsrichtung eine Fahrtrichtung des Skis, des Snow-
boards, des Wasserskis, des Wakeboards oder des Ki-
teboards. Da an StdRRen im Allgemeinen eine Zugkraft-
Ubertragung und eine Schubkraftiibertragung schwierig
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ist, bietet ein stol3freier Aufbau den Vorteil einer durch-
gehenden hohen Festigkeit. Falls doch StéRe aufgrund
konstruktiver Details nétig sind, so werden diese mog-
lichst versetzt angeordnet, um eine kontinuierliche Kraft-
Ubertragung in den Bauteilen in Langsrichtung zu ge-
wahrleisten. Um ungestol3ene Untergurte, Obergurte,
Kerne oder innere Furnierlagen herzustellen, werden
Vierkantbambusstabe oder winkelgefraste Bambusroh-
re aus Bambusrohren gefertigt, deren Lange groRer als
die Lange des herzustellenden Gleitbrettsportgerates ist.
[0020] Vorteilhafterweise werden seitlich des Kerns
Seitenwangen angeordnet, die den Kernoder die inneren
Furnierlagen seitlich uberdecken. Vorzugsweise sind der
Obergurt und der Untergurt breiter als der Kern mit den
inneren Furnierlagen und werden auRerdem kraftschliis-
sig mitden Seitenwangen verbunden, bspw. geklebt. Da-
durch entsteht ein Torsionskasten, der die Steifigkeit der
Konstruktion erhéht. Seitlich bedeutet in Langsrichtung
des Gleitbrettsportgerats neben dem Kern.

[0021] Vorzugsweise sind kernseitig an den Seiten-
wangen Dampfsperren angeordnet. Die Dampfsperren
liegen zwischen dem Kern und den Seitenwangen und
verhindern den Eintritt von Wasser in den Kern. Sind
ober- und unterhalb des Kerns innere Furnierlagen an-
geordnet, so Uberdecken die Dampfsperren auch vorteil-
hafterweise diese Furnierlagen, um den Kern und die
Furnierlagen zuverlassig vor seitlichem Wassereintritt zu
schitzen. Die Dampfsperren kdnnen auch aus Bambus
bestehen, der eventuell besonders behandelt wird, damit
erwiderstandsfahig gegen Wasser ist. Wird die aus Bam-
bus bestehende Dampfsperre kraftschlissig mit den in-
neren Furnierlagen verbunden, so entsteht vorteilhafter-
weise ein Kasten, der die Torsionssteifigkeit des Snow-
boards, des Skis, des Wasserskis, des Wakeboards oder
des Kiteboards erhoht.

[0022] Im Lasteinleitungsbereich einer Befestigungs-
vorrichtung fur eine Bindung zur Befestigung eines
Schuhs weist der Kern vorteilhafterweise besondere
Merkmale auf, um die hohen Kréfte die tber die Bindung
aufdas Gleitbrettsportgerat ausgetbt werden, aufzuneh-
men. So kann der Kern im Lasteinleitungsbereich Holz
aufweisen, wobei insbesondere hoherfeste Holzarten
von Vorteil sind. Beispielsweise kann eine massive Lage
aus Buchenholz eingeleimt werden. Des Weiteren kdn-
nen auch die inneren Furnierlagen, der Ober- oder der
Untergurt Holz zur Krafteinleitung aufweisen. Der La-
steinleitungsbereich kann bspw. je Befestigungsvorrich-
tung eine GroRRe von etwa 5 x 5 cm aufweisen, er kann
jedoch auch wesentlich gréer sein, bspw. eine Lange
von 60 cm besitzen. Wird der Kern aus vierkantgefrasten
Bambusrohren hergestellt, kann auch ein Ersatz von
vierkantgefrasten Bambusrohren durch massive Bam-
buslatten im Lasteinleitungsbereich vorteilhaft sein, da
dadurch die Festigkeit in diesem Bereich erhéht werden
kann.

[0023] Zum Schutz des Snowboards, des Skis, des
Wasserskis, des Wakeboards oder des Kiteboards kann
der Obergurt zumindest teilweise mit einer metallischen
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Abdeckung eingefasst sein. Die metallische Abdeckung
kann im Bereich der oberen Kante verlaufen und bspw.
aus Titanal bestehen. Titanal hat dabei den Vorteil, dass
es eine hohe Widerstandsféhigkeit gegen mechanische
Angriffe bei geringer Dichte aufweist.

[0024] Wenn gemal einer weiteren Variante der Er-
findung im Kern benachbarte Bambusteile mit beziiglich
der Langsrichtung des Sportgerates abwechselnd ent-
gegengesetzten Wuchsrichtungen vorgesehen sind,
kdnnen sich Vorteile fur eine erhéhte Stabilitét des Kern-
aufbaus ergeben.

[0025] In einer vorteilhaften Ausfuhrungsform der Er-
findung besteht der Bambus des Kerns, der inneren Fur-
nierlagen, des Untergurts oder des Obergurts aus der
Bambusgattung "Guadua angustifolia" oder einer &hnli-
chen Bambusgattung. Weiterhin weist der fiir diese Bau-
teile verwendete Bambus vorzugsweise eine Zugfestig-
keit von mindestens 20 kN/cm2, 30 kN/cm?2 oder 40
kN/cm?2, ein Elastizitatsmodul bei Zugbelastung von min-
destens 2,0 MN/cm2, 2,5 MN/cm?2 oder 3,2 MN/cm?2 oder
ein Faserlange von mindestens 1 cm auf. Ein hoher Ela-
stizitdtsmodul hat den Vorteil, dass dem Gleitbrettsport-
gerat eine hohe Steifigkeit verliehen wird. Eine hohe Zug-
festigkeit hat wiederum den Vorteil, dass das Gleitbrett-
sportgerat eine hohe Festigkeit aufweist. Umso hoher
die Festigkeit ist, desto hdher kann das Gleitbrettsport-
gerat belastet werden. Lange Fasern erhdhen die Wider-
standsfahigkeit und die Festigkeit des Bambus.

[0026] Vorzugsweise weistdas Gleitbrettsportgerat ei-
ne Deckschicht auf, die iber dem Obergurt angeordnet
ist. Diese Deckschicht schutzt die darunter liegenden
Schichten vor mechanischen Einwirkungen, wie bspw.
Schlagen. Die Deckschicht wird vorzugsweise zumin-
dest zum Teil aus Bambus der Gattung "Phyllopstachys
pubescens” oder einer ahnlichen Gattung hergestellt.
Durch die Verwendung von Bambus kannin Kombination
mit einer durchsichtigen Schutzschicht eine ansprechen-
de grafische Gestaltung des Snowboards erreicht wer-
den.

[0027] Der fur die Deckschicht verwendete Bambus
sollte eine Brinellharte von mindestens 32 HB aufweisen.
Je hoher die Brinellharte des Bambus ist, desto wider-
standsfahiger ist die Deckschicht und damitist das Gleit-
brettsportgerat gegen Beschadigungen durch Schla-
geinwirkungen oder &hnlichen mechanische Belastun-
gen. Die Rohdichte des verwendeten Bambus betragt
vorzugsweise mindestens 0,79 g/cm3. Je héher die Roh-
dichte des Bambusist, desto héher ist die Packungsdich-
te der Fasern, wodurch die Widerstandsfahigkeit gegen
mechanische Einwirkung vorteilhafterweise erhéht wird.
Weiterhin ist der Abriebwiderstand der Deckschicht ho-
herals 3,7. Dadurch wird eine hohe Widerstandsfahigkeit
gegen mechanische Schleifbelastungen erreicht.
[0028] Zum Schutz der Oberflache des Snowboards,
des Skis, des Wasserskis, des Wakeboards oder des
Kiteboards wird vorteilhafterweise eine Schutzschicht
bspw. auf die Deckschicht aufgebracht. Diese Schutz-
schicht kann bspw. aus einem Zweikomponentenlack
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oder einem Kunststoffsiegelsystem bestehen und
schitzt die Oberflache vor Feuchtigkeit, mechanischen
Einwirkungen und UV-Strahlung. Besondere Vorteile fur
den Schutz und das visuelle Erscheinungsbild der Ober-
flache kbnnen sich ergeben, wenn die Schutzschicht aus
einem Schutzdl, insbesondere Leindl gebildet wird. Die
Ol-Schutzschicht kann in das Material unter der Oberfl&-
che eindringen, so dass eine geringere Verletzungs-
wahrscheinlichkeit tieferer Schichten besteht und ober-
flachliche Kratzer leicht korrigiert werden kdnnen.
[0029] Ein Herstellungsverfahren zum Herstellen ei-
nes erfindungsgeméaRen Gleitbrettsportgeréats ist ein un-
abhangiger Gegenstand der Erfindung.

[0030] AnschlieRend wird die Erfindung anhand der
beiden beigefiigten Figuren beispielhaft erlautert. Die Fi-
guren zeigen:

den Aufbau eines Ski oder Snowboards unter
der Verwendung von Vierkantbambusstaben
fur den Kern,

Fig. 1

den Aufbau eines Ski oder Snowboards unter
Verwendung winkelgefraster Bambusrohre,

Fig. 2

den Aufbau eines Wasserskis, Kiteboards oder
Wakeboards unter der Verwendung von Vier-
kantbambusstéaben fur den Kern, und

Fig. 3

den Aufbau eines Wasserskis, Kiteboards oder
Wakeboards unter Verwendung winkelgefra-
ster Bambusrohre.

Fig. 4

[0031] Der Bambus, der zur Herstellung eines erfin-
dungsgemafen Gleitbrettsportgerates verwendet wird,
sollte allgemein eine Faserlange von mindestens 1 cm
aufweisen, in einer H6he von nicht mehr als 2000 m tber
NN 5 Jahre gewachsen sein, eine maximale Restfeuchte
von 10 % aufweisen, nach dem Schlagen senkrecht ge-
lagert und Uber einen Zeitraum von 4 bis 6 Wochen luft-
getrocknet werden, zu einer kiihlen und trockenen Jah-
reszeit geschlagen werden und Nodien mit stark verkie-
selten Diaphragmen aufweisen.

[0032] InFig. 1istdie linke Seite eines Skis in Schnit-
tansicht gezeigt. Der Schnitt verlauft senkrecht zur
Langsachse (Langsrichtung) des Skis. Der Kern des in
Figur 1 dargestellten Skis besteht aus Bambuslatten 1,
die eine Breite von 0,5 cm, eine Hohe von 1,5 cm und
eine Lange aufweisen, die der L&nge des Skis entspricht.
Die Bambuslatten 1 werden aus Bambus der Gattung
"Guadua angustifolia" hergestellt. Der Bambus, der zur
Herstellung der Bambuslatten des Kerns verwendet wird,
sollte zusatzlich zu den oben genannten Merkmalen wei-
terhin wenigstens eines der folgenden Merkmale aufwei-
sen: eine Reil3lange von mindestens 40.000 m, eine Zug-
festigkeit von mindestens 40 kN/cm?2, eine Druckfestig-
keit von mindestens 93 kN/cm?2, ein Elastizitatsmodul un-
ter Zugbelastung von mindestens 32 MN/cm?2, ein Ela-
stizitdtsmodul bei Druckbelastung von mindestens 16,5
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MN/cm?2, ein Elastizitatsmodul bei Biegung von minde-
stens 32,5 MN/cm?, eine Biegefestigkeit von mindestens
27,6 kN/cm2 oder eine Scherfestigkeit von mindestens
2,2 kN/cm?2.

[0033] Zur Herstellung der Bambuslatten des Kerns
wird getrockneter Bambus, der eine Rohmaterial-Lédnge
von mindestens 200 cm aufweist, mit einer Kreissage,
die ein doppeltes Sageblatt aufweist, in Richtung der
Langsachse in finf bis acht gleichmafige Kreisabschnit-
te zersagt, die anschlieBend zur Weiterverarbeitung vier-
seitig gehobelt werden. Die Kreisabschnitte werden zu
rechtwinkligen Latten mit Abmessungen von etwa 7 cm
x 3cm x der Lange des Rohmaterials gehobelt. Anschlie-
Bend werden die Latten horizontal geteilt, so dass sie
eine Dicke von 1,5 cm aufweisen. Nach diesem Arbeits-
schritt werden die Latten entlang der Langsachse in 0,5
cm breite und 1,5 cm hohe Streifen zerségt. Das Produkt
dieses Arbeitsschrittes entspricht bereits den Bambus-
latten 1 des Kerns. Um Materialungleichmafigkeiten und
zur Erzielung einer erhdhten Stabilitdt auszugleichen,
wird jede zweite der Bambuslatten 1 gedreht, so dass
jede zweite Latte in einer umgekehrten Wachstumsrich-
tung bezuglich der Langsrichtung des Skis zu liegen
kommt. AnschlieBend werden 30 der nebeneinanderlie-
genden Bambuslatten mit einem Zweikomponentenkle-
ber unter Druck zum eigentlichen ca. 15 cm x 1,5 cm x
der Lange des Rohmaterials langen Rohkern verpresst.
Dieser Rohkern ist zur Weiterverarbeitung als Skikern
geeignet. Fur die Herstellung eines Snowboards werden
dagegen zwei dieser Rohkerne nochmals unter Druck
miteinander verklebt. AnschlieRend wird der so entstan-
dene Rohkern mit Hilfe einer Frase gefrast, so dass er
die fiir das herzustellende Snowboard nétigen Abmes-
sungen erhalt.

[0034] Ober- und unterhalb der Bambuslatten 1 sind
innere Furnierlagen 2, 3 angeordnet. Fir die Herstellung
der inneren Furnierlagen 2, 3 wird Bambus verwendet,
an den dieselben Anforderungen gestellt werden wie an
denBambus des Kerns. Analog zur Herstellung der Bam-
buslatten 1 des Kerns wird zur Herstellung der inneren
Furnierlagen 2, 3 Bambus zu Lattenvon 7,5cmx 1,5 cm
x der Lange des Rohmaterials verarbeitet. Zur Herstel-
lung der inneren Furnierlagen 2, 3 werden die Latten je-
doch entlang der Langsachse in 2,5 cm breite Streifen
zersagt. Jede zweite der zersagten Latten wird wiederum
gedreht, um MaterialungleichmaRigkeiten auszuglei-
chen und anschlieRend zu einer 15 cm x 1,5 cm x der
Lange des Rohmaterials abmessenden Rohplatte ver-
presst. Zur Herstellung eines Snowboards werden zwei
der Rohplatten nochmals unter Druck miteinander ver-
klebt. Aus den entstandenen Rohplatten werden mit Hilfe
einer Furniersage Furniere mit einer Dicke von ca. 0,6
bis 1 mm geschnitten. Analog werden ein Obergurt 4 und
ein Untergurt 5 hergestellt.

[0035] Um die Sandwich-Konstruktion des Skis herzu-
stellen, wird eine auf die Kontur des Snowboards zuge-
fraste Laufflache 6 zusammen mit auf Kontur gebogenen
Stahlkanten 7 in eine der AuRenkontur des Skis entspre-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

chenden Form gedriickt. Die Stahlkanten 7 und die Lauf-
flache 6 sind allgemein aus dem Stand der Technik be-
kannt. Auf die Laufflache 6 und die Stahlkanten 7 wird
eine etwa 0,2 mm dicke Gummilage 8 geklebt, mit der
die Verbindung insbesondere zwischen den Stahlkanten
und der Laufflache verbessert werden kann. Der weitere
schichtweise Aufbau des Skis besteht aus dem Untergurt
5, der inneren Furnierlage 2, den Bambuslatten 1 des
Kerns, der zweiten inneren Furnierlage 3, dem Obergurt
4.und einer Furnierdeckschicht 9. Die Furnierdeckschicht
wird in einem analogen Verfahren wie die inneren Fur-
nierlagen hergestellt, wobei allerdings Bambus der Gat-
tung "Phyllostachys pubescens" verwendet wird. Der
Bambus der oberen Furnierschicht 9 sollte eine Brinell-
harte von mindestens 32 HB, eine Rohdichte von min-
destens 0,79 g/cm? aufweisen und nach der Verarbei-
tung mit einer Schutzlackierung versehen werden. Seit-
lich des Kerns wird jeweils eine Phenolseitenwange 10
angeordnet. Oberhalb der Phenolseitenwange wird eine
Abschlusskante 11 angeordnet, die der Kontur des Skis
angepasst ist und aus Titanal besteht. Zwischen dem
Kern und der Phenolseitenwange wird ein senkrecht ste-
hender Bambusstreifen eingebaut. Dieser Bambusstrei-
fen bestehtwie die innere Furnierlage aus Bambusfurnier
und dient als Dampfsperre 12. Hierzu wird er mit einem
Schutzlack vorbehandelt.

[0036] Die komplett in die Konturform eingelegte Ski-
konstruktion wird in eine beheizbare Vakuum-Autoklave-
Presse eingebracht und dort mit einem Druck von etwa
5 bis 10 kN/m2 verpresst. Die Presse wird etwa eine Mi-
nute auf eine Temperatur von 150°C aufgeheizt. Bei die-
ser Temperatur wird dem Bambus eine bleibende plasti-
sche Verformung aufgepragt, wodurch der Ski seine end-
glltige Form erhalt. Nach der einminitigen Hochtempe-
raturphase wird die Presse Uber einen Zeitraum von 4
bis 6 Stunden auf Raumtemperatur abgekunhlt.

[0037] Nachdem Pressenund dem Entfernen des Skis
aus der Form werden durch Schleifen und Frasen even-
tuell vorhandene Klebstoffreste entfernt, die Laufflache
geschliffen und gewachst und die Bambusoberflache mit
einem Lack oder einem Ol behandelt. Als Schutzél wird
ein Leindl mit einer méglichst hohen Penetrationsfahig-
keit verwendet, wie es an sich aus dem Bootsbau be-
kannt ist.

[0038] InFig. 2isteine andere mdgliche Ausfihrungs-
form der Erfindung gezeigt. Auch die Fig. 2 zeigt eine
Schnittansicht eines senkrecht zur Langsrichtung ge-
schnittenen Skis. Die mit den gestrichenen Bezugszei-
chen versehenen Bauteile entsprechen den der in Figur
1 dargestellten und mit ungestrichenen Bezugszeichen
versehenen Bauteile, weshalb auf diese hier nicht noch
einmal eingegangen wird.

[0039] Der Unterschied desin Fig. 2 dargestellten Skis
im Vergleich zu Fig. 1 betrifft die Konstruktion des Kerns.
Der Kern besteht aus winkelgefrasten Bambusrohren 21
und Bambuslatten 1'. Die winkelgefrasten Bambusrohre
21 werden hergestellt, indem getrocknete Bambusrohre
der Gattung "Guadua angustifolia” mit einem Durchmes-
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ser von etwa 1,2 cm und einer Wandstéarke von etwa 0,3
cm mit Hilfe einer Vierkantfrase zu winkelgefrasten Bam-
busrohren 21 von etwa 0,85 cm x 0,85 cm x der Lange
des Rohmaterials gefrastwerden. Die entstandenen win-
kelgefrasten Bambusrohre 21 werden dann zusammen
mit den Bambuslatten 1’ mit einem dauerelastischen
Zweikomponentenkleber unter Druck zu einem Rohkern
mit den Abmessungen 15 cm x 1,5 cm x der Lange des
Rohmaterials verpresst. Zur Verwendung als Snow-
boardkern werden zwei der entstandenen Rohkerne
nochmals unter Druck miteinander verklebt, um einen
doppelten Rohkern der Breite 30 cm herzustellen. Hier
wurde im Lasteinleitungsbereich einer Bindung anstelle
der winkelgefrasten Bambusrohre 21 auf etwa 60 cm
Lange Bambuslatten 1’ eingebaut. Der weitere Herstel-
lungsvorgang entspricht dem oben in Zusammenhang
mit der Fig. 1 beschriebenen Herstellungsvorgang.
[0040] Das Ergebnis des Herstellvorgangs kann eine
Bambuskonstruktion fur ein Snowboard und einen Ski
aller Art sein, bestehend aus einem innenliegenden, von
Laminaten unabhangigen, in sich biege- und verwin-
dungssteifen Torsionskasten aus Bambus. Der innere
Torsionskasten besteht aus in Langsrichtung ungesto-
Renen Bambusfurnieren 2, 3 und senkrecht zum inneren
Torsionskasten stehenden Kernelementen 1, 1', 21, die
idealerweise aus in Langsrichtung ungestoRenen Bam-
busfurnieren 1, 1' oder winkelgefrasten Bambusrohren
21 bestehen.

[0041] Des weiteren kann die Konstruktion als einen
auBeren Torsionskasten aufweisend betrachtet werden,
derindeninneren Torsionskasten eingebettetist und der
aus einem Obergurt 4, einem Untergurt 5 und den Sei-
tenwangen 10 besteht. Der Obergurt 3, der Untergurt 2
des inneren Torsionskasten bestehen idealerweise aus
stark Zug-, Druck-, und Torsions-belastbaren Materialien
wie bspw. in LAngsachse ungestoRenem Bambusfurnier.
Die Seitenwangen 10 bestehen aus schlagzahem, je-
doch biegsamen Materialien wie bspw. Phenol, ABS oder
Hartholz.

[0042] InFigur 3ist eine weitere Ausfihrungsform der
Erfindung gezeigt. Die Figur 3 zeigt eine Schnittansicht
eines Wakeboards, wobei der Schnitt senkrecht zur
Langsrichtung verlauft.

[0043] Die mit den zweifach gestrichenen Bezugszei-
chen versehenen Bauteile entsprechen den in Figur 1
dargestellten und mit ungestrichenen Bezugszeichen
versehenen Bauteile. Wie der in Figur 1 dargestellte Ski
weist auch das in Figur 3 dargestellte Wakeboard einen
Kern aus Bambuslatten 1", innere Furnierlagen 2", 3",
einen Obergurt 4", einen Untergurt 5", eine Laufflache 6"
und eine Deckschicht 9" auf.

[0044] Die Laufflache 6" ist den Erfordernissen des
Wassersports angepasst, wobei hier Materialien verwen-
detwerden kdnnen, die an sich aus dem Stand der Tech-
nik bekannt sind. Da das dargestellte Wakeboard keine
obere Abschlusskante, keine Phenolseitenwange und
keine Stahlkante aufweist, ist die Deckschicht 9" um die
Kante umlaufend ausgefiihrt, so dass sie direkt an die
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Laufflache 6" anstof3t. Des Weiteren ist der Obergurt 4"
so ausgebildet, dass er bis zur unteren inneren Furnier-
lage 5" hinabreicht, mitder er verleimtist. Die Herstellung
entspricht ansonsten dem Herstellprozess des in Figur
1 dargestellten und beschriebenen Skis.

[0045] InFigur 4 ist ein Querschnitt durch eine andere
Ausfiihrungsform eines erfindungsgeméaflen Wake-
boards gezeigt. Die mit den Bezugszeichen versehenen
Bauteile entsprechen denen, die in Figur 3 gezeigt sind
und mit zweifach gestrichenen Bezugszeichen versehen
sind. Der Unterschied des in Figur 4 dargestellten Wa-
keboards im Vergleich zu dem in Figur 3 dargestellten
betrifft die Konstruktion des Kerns. Der Kern besteht aus
winkelgefrasten Bambusrohren 21’ und Bambuslatten
1". Die winkelgefrasten Bambusrohre 21’ werden so her-
gestellt, wie oben in Zusammenhang mit Figur 2 be-
schrieben.

[0046] Die Erfindung ist nicht auf die oben genannten
Ausflihrungsbeispiele beschrankt, insbesondere kénnen
auf die gleiche Weise wie Skis auch Snowboards herge-
stellt werden. Der Hauptunterschied besteht in der gro-
Beren Breite der Snowboards. Weiterhin kbnnen nach
dem Konstruktionsprinzip des Kiteboards auch Wasser-
ski oder Wakeboards aufgebaut sein.

Bezugszeichenliste

[0047]

1,1’,1",1" Bambuslatten

2,2',2", 2" untere innere Furnierlage
3,3,3",3” obereinnere Furnierlage
444”4 Obergurt

5,5, 4" 4" Untergurt

6,6, 6", 6" Laufflache

7,7 Stahlkanten

8,8 Gummilage

9,9 Deckschicht

10, 10’ Phenolseitenwange

11, 171 Abschlusskante

12,12 Dampfsperre

21, 21’ winkelgefréaste Bambusrohre
Patentanspriiche

1. Gleitbrettsportgerat, insbesondere Ski, Snowboard,
Wasserski, Wakeboard oder Kiteboard, mit einem
Kern(1,1',1",1™ ,21,21’), der mindestens teilweise
aus Bambus besteht, und einem oberhalb des Kerns
(2,2,27, 1™ ,21,21")angeordneten Obergurt (4, 4’ ,
4" | 4™, gekennzeichnet durch einen unterhalb
desKerns (1,1, 1", 1", 21, 21") angeordneten Un-
tergurt (5, 5’, 5”7, 5”), wobei der Obergurt (4, 4’,
4" | 4") und der Untergurt (5,5',5" ,5" ') mindestens
teilweise aus Bambus bestehen.

2. Gleitbrettsportgerat nach Anspruch 1, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass der Kern (1, 1’, 1", 1,21, 21")
Bambuslatten (1, 1’, 1", 1) umfasst.

Gleitbrettsportgerat nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Kern (1,1',1",1"",
21,21") winkelgefraste Bambusrohre (21,21") um-
fasst.

Gleitbrettsportgerat nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
derKern (1, 1’,1",1",21,21’) Fullmaterial geringerer
Dichte als Bambus enthalt.

Gleitbrettsportgerat nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, gekennzeichnet durch einen
Schichtaufbau, bei dem ober- und unterhalb des
Kerns (1,1’,17,1,21,21") jeweils unmittelbar eine
zumindest teilweise aus Bambus bestehende innere
Furnierlage (2,2',2”,2"",3,3',3”,3"") angeordnet ist.

Gleitbrettsportgerat nach einem der vorhergehen-
den Anspriuche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Obergurt (4,4’,4”, 4" ") und der Untergurt (5,5’,
5", 5") jeweils unmittelbar auf der inneren Furnier-
lage (2,2',2",2", 3,3' ,3", 3"") angebracht sind.

Gleitbrettsportgerat nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Bambus des Kerns (1,1',1",1™,21,21"), des Un-
tergurts (5,5,5",5"), des Obergurts (4,4’,4",4™) und/
oder der inneren Furnierlagen (2,2',2",2",3,3',3",
3™) in Langsrichtung des Gleitbrettsportgerats un-
gestolen ist.

Gleitbrettsportgerat nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, gekennzeichnet durch Seiten-
wangen (10,10"), die den Kern (1,1',1",1",21,21")
und/oder die inneren Furnierlagen (2, 2', 2", 2", 3,
3’, 3", 3") seitlich Uiberdecken.

Gleitbrettsportgerat nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Seitenwangen (10,10’
kernseitig Dampfsperren (12,12") aufweisen.

Gleitbrettsportgerat nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Befestigungsvorrichtung fir eine Bindung vor-
gesehen ist, wobei im Lasteinleitungsbereich der
Befestigungsvorrichtung der Kern (1,1, 1,1,
21,21’) und/oder die inneren Furnierlagen (2,2',2",
2"3,3',3",3") Holz aufweisen.

Gleitbrettsportgerat nach einem der Anspriiche 3 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass eine Befesti-
gungsvorrichtung fir eine Bindung vorgesehen ist,
wobei im Lasteinleitungsbereich der Befestigungs-
vorrichtung der Kern (1, 1’, 1", 1™,21,21’) aus Bam-
buslatten (1,1',1" ,1") und in den Ubrigen Bereichen
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12
aus winkelgefrastem Bambus (21,21’) besteht.

Gleitbrettsportgerat nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Obergurt (4,4',4”, 4”") zumindest teilweise von
einer metallischen Abdeckung (11,11’) eingefasst
ist.

Gleitbrettsportgerat nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Bambus des Kerns (1,1',17,1",21,21"), der inne-
ren Furnierlagen (2,2’,2”, 2",3,3',3",3"), des Ober-
gurts (4,4',4",4") und/oder des Untergurts (5,5',5”,
5") einen Bambus der Gattung "Guadua
angustifolia" aufweist.

Gleitbrettsportgerat nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Bambus des Kerns (1, 1’, 1", 1", 21, 21’), der
inneren Furnierlagen (2,2',2", 2",3,3",3",3"), des
Obergurts (4,4’,4",4") und/oder des Untergurts (5,5,
5",5" ') eine Zugfestigkeit von mindestens 30
kN/cm2, einen Elastizitatsmodul bei Zugbelastung
von mindestens 2,5 MN/cm?2, und/oder eine Faser-
lange von mindestens 1 cm aufweist.

Gleitbrettsportgerat nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, gekennzeichnet durch eine Deck-
schicht (9,9',9", 9™), die einen Bambus der
Gattung "Phyllostachys pubescens" und/oder einen
Bambus mit einer Brinellharte von mindestens 32
HB und/oder einer Rohdichte von mindestens 0,79
g/cm3 umfasst.

Gleitbrettsportgerat nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, gekennzeichnet durch eine zu-
mindest auf Teilen der Oberflache der Deckschicht
(9, 9',9", 9") aufgebrachten Schutzschicht.

Herstellungsverfahren fir ein Gleitbrettsportgerat
gemanR einem der Anspriiche 1 bis 16, bei dem ein
Untergurt (5,5',5”,5™), ein Kern (1,1’,17,1",21,21")
und ein Obergurt (4,4’,4",4"") in einer Konturform
Ubereinander angeordnet werden, mitden Schritten:

- Herstellen des Kerns (1,1',1”,1'",21,21’) zu-
mindest teilweise aus Bambus,

- Herstellen des Untergurts (5,5’,5”,5"") und/
oder des Obergurts (4,4',4”,4"") zumindest teil-
weise aus Bambus,

- unmittelbares Aufeinanderkleben des Unter-
gurts (5,5',5",5"), des Kerns (1,1',1",1",21,21")
und des Obergurts (4,4',4",4™), und

- Pressen des Untergurts(5,5’,5",5" ), des
Kerns (1,1',1",1"™,21,21") und des Obergurts
(4,4',4",4™) unter Druck bei 150°C.

Herstellungsverfahren gemafl Anspruch 17, ge-
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kennzeichnet durch Anordnen und Verkleben ei-
ner inneren Furnierlage (2,2’, 2”,2™,3,3',3",3"") zwi-
schen dem Kern (1,1',1",1", 21,21") und dem Ober-
gurt (4,4',4”,4"") und/oder zwischen dem Kern (1,1’
17,1™,21,21") und dem Untergurt (5,5',5”, 5™).

Herstellungsverfahren gemaR Anspruch 17 oder 18,
gekennzeichnet durch Verwenden von Rohplatten
mit einer Dicke zwischen 0,5 cm und 3 cm fiir den
Kern (1,1’,1", 1", 21, 21’), die inneren Furnierlagen
(2,2’,2",2",3,3',3",3"), den Obergurt (4,4',4",4™)
und/oder den Untergurt (5,5’,5", 5"), wobei die Roh-
platten aus winkelgefrdstem Bambus (21, 21") und/
oder Bambuslatten (1,1',1", ,1"™) durch Verkleben
hergestellt werden.

Herstellungsverfahren gemaf einem der Anspriiche
17 bis 19, dadurch gekennzeichnet,dass derKern
aus Bambus mitwechselnden Richtungen beztglich
der Langsrichtung des Kerns (1,1',1",1"™, 21, 21")
hergestellt wird.

Herstellungsverfahren gemaf einem der Anspriiche
17 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass Bambus
der Gattung "Guadua angustifolia" verwendet wird.

Claims

Board for gliding sports, in particular ski, snowboard,
water ski, wakeboard or kiteboard, having a core (1,
1,171, 21, 21"), which comprises bamboo at least
partially, and having an upper belt (4,4, 4", 4"") which
is disposed above the core (1, 1’, 17, 17, 21, 21"),
characterised by a lower belt (5, 5', 5", 5™) which
is disposed below the core (1, 1’, 17, 1", 21, 21"),
the upper belt (4, 4, 4", 4™) and the lower belt (5, 5',
5”, 5" comprising bamboo at least partially.

Board for gliding sports according to claim 1, char-
acterised in that the core (1, 1', 17, 1", 21, 21)
includes bamboo slats (1, 1, 1”7, 1').

Board for gliding sports according to claim 1 or 2,
characterised in thatthecore (1,1',17,1", 21, 21")
includes angularly-milled bamboo canes (21, 21’).

Board for gliding sports according to one of the pre-
ceding claims, characterised in that the core (1, 1’,
1", 1™, 21, 21") contains a filler material of a lesser
density than bamboo.

Board for gliding sports according to one of the pre-
ceding claims, characterised by a layer construc-
tion in which an inner veneer layer (2, 2', 2", 2", 3,
3, 3", 3"") which comprises bamboo at least partially
is disposed directly respectively above and below
the core (1, 1’, 17, 1", 21, 21)).
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Board for gliding sports according to one of the pre-
ceding claims, characterised in that the upper belt
(4, 4, 4", 4™) and the lower belt (5, 5, 5", 5™) re-
spectively are applied directly on the inner veneer
layer (2,2’,2", 2", 3,3, 3", 3").

Board for gliding sports according to one of the pre-
ceding claims, characterised in that the bamboo
of the core (1, 1', 17, 1", 21, 21"), of the lower belt
(5,5, 57, 5™), of the upper belt (4, 4, 4", 4™) and/or
of the inner veneer layers (2, 2’, 2", 2", 3, 3, 3", 3")
is not butted in the longitudinal direction of the board
for gliding sports.

Board for gliding sports according to one of the pre-
ceding claims, characterised by side cheeks (10,
10’) which laterally overlap the core (1, 1’, 17, 1,
21, 21") and/or the inner veneer layers (2, 2’, 27, 2",
3,3,3",3").

Board for gliding sports according to claim 8, char-
acterised in that the side cheeks (10, 10’) have va-
pour barriers (12, 12°) on the core side.

Board for gliding sports according to one of the pre-
ceding claims, characterised in that an attachment
device for a binding is provided, the core (1, 1’, 17,
1", 21, 21°) and/or the inner veneer layers (2, 2, 2",
2" 3,3, 3", 3") having wood in the load introduction
region of the attachment device.

Board for gliding sports according to one of the
claims 3 to 9, characterised in that an attachment
device for a binding is provided, the core (1, 1', 17,
1™, 21, 21") comprising bamboo slats (1,1’, 1", 1')
in the load introduction region of the attachment de-
vice and angularly-milled bamboo (21, 21’) in the re-
maining regions.

Board for gliding sports according to one of the pre-
ceding claims, characterised in that the upper belt
(4,4,4", 4 is edged at least partially by a metallic
cover (11, 11).

Board for gliding sports according to one of the pre-
ceding claims, characterised in that the bamboo
of the core (1,1’, 1", 1'",21,21"), of the inner veneer
layers (2, 2', 2", 2™, 3, 3', 3", 3"), of the upper belt
(4, 4, 47, 4) and/or of the lower belt (5,5",5”,5™)
has bamboo of the "Guadua angustifolia” type.

Board for gliding sports according to one of the pre-
ceding claims, characterised in that the bamboo
ofthe core (1,1’,1", 1", 21, 21"), of the inner veneer
layers (2, 2', 27, 2™, 3, 3', 3", 3"), of the upper belt
(4, 4, 47, 4) and/or of the lower belt (5, 5", 5", 5™)
has a tensile strength of at least 30 kN/cm2, a mod-
ulus of elasticity under tensile load of at least 2.5
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MN/cm2 and/or a fibre length of at least 1 cm.

Board for gliding sports according to one of the pre-
ceding claims, characterised by a cover layer (9,
9, 9" 97) which comprises a bamboo of
the "Phyllostachys pubescens" type and/or a bam-
boo with a Brinell hardness of at least 32 HB and/or
a bulk density of at least 0.79 g/cm3,

Board for gliding sports according to one of the pre-
ceding claims, characterised by a protective layer
which is applied at least on parts of the surface of
the cover layer (9, 97, 9", 9™).

Production method for a board for gliding sports ac-
cording to one of the claims 1 to 16, in which a lower
belt (5, 5, 5", 5"), acore (1, 1’, 1", 1™, 21, 21") and
an upper belt (4, 4', 4", 4'") are disposed in a contour
mould one above the other, with the steps:

- production of the core (1, 1, 17, 1", 21, 21") at
least partially from bamboo,

- production of the lower belt (5,5, 5, 5"") and/or
of the upper belt (4, 4', 4", 4) at least partially
from bamboo,

- direct gluing one upon the other of the lower
belt (5, 5, 5", 5"), of the core (1, 1, 1", 1", 21,
21") and of the upper belt (4, 4', 4", 4""), and

- pressing of the lower belt (5, 5’, 5", 5™), of the
core (1,1’,1”, 1", 21, 21’) and of the upper belt
(4, 4', 4", 4) under pressure at 150 °C.

Production method according to claim 17, charac-
terised by disposing and gluing an inner veneer lay-
er(2,2,27,2" 3,3, 3", 3") between the core (1,
1,17, 1", 21, 21) and the upper belt (4, 4’, 4", 4™)
and/or between the core (1, 1', 17, 1", 21, 21") and
the lower belt (5, 5°, 5, 5™).

Production method according to claim 17 or 18,
characterised by the use of unprocessed boards
with a thickness between 0.5 cm and 3 cm for the
core (1, 1', 1", 1™, 21, 21"), the inner veneer layers
2,2,2",2" 3,3, 3", 3"), the upper belt (4, 4', 4",
4" and/or the lower belt (5, 5%, 5", 5’), the unproc-
essed boards being produced from angularly-milled
bamboo (21, 21’) and/or bamboo slats (1,1',1”,1")

by gluing.

Production method according to one of the claims
17to0 19, characterised in that the core is produced
from bamboo with alternating directions relative to
the longitudinal direction of the core (1, 1’, 17, 1",
21, 21).

Production method according to one of the claims
17 to 20, characterised in that bamboo of the
"Guadua angustifolia" type is used.
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Revendications

Planche de sport de glisse, en particulier de ski,
snowboard, ski nautique, wakeboard ou kiteboard,
avec un noyau (1, 1’, 17, 17, 21, 21’) au moins par-
tiellement en bambou, et une semelle supérieure (4,
4, 4", 4™) disposée au-dessus du noyau (1, 1’, 17,
1", 21, 21’), caractérisée par une semelle inférieu-
re (5,5, 5", 5") disposée au-dessous du noyau (1,
1,17, 1™, 21, 21°), la semelle supérieure (4, 4', 4”,
4" et la semelle inférieure (5, 5', 5", 5™) étant au
moins partiellement en bambou.

Planche de sport de glisse selon la revendication 1,
caractérisée en ce que le noyau (1,1, 1", 1", 21,
21") comprend des lattes de bambou (1, 1', 17, 1').

Planche de sport de glisse selon la revendication 1
ou 2, caractérisée en ce que le noyau (1, 1’, 17,
1™, 21, 21") comprend des cannes de bambou frai-
sées par fraise conique (21, 21").

Planche de sport de glisse selon la revendication 1
ou 2, caractérisée en ce que le noyau (1, 1, 17,
1™, 21, 21’) comprend un matériau de remplissage
de densité inférieure a celle du bambou.

Planche de sport de glisse selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisée par une structu-
re stratifiée, ou une couche de placage intérieure (2,
2, 2", 27, 3,3, 3", 3") au moins partiellement en
bambou est disposée directement au-dessus et en-
dessous du noyau (1, 1', 17, 1", 21, 217).

Planche de sport de glisse selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que lase-
melle supérieure (4, 4’, 4", 4") et la semelle inférieu-
re (5, 5’, 5”, 5”) sont appliquées chacune directe-
ment sur la couche de placage intérieure (2, 2', 2",
2m 3,3,3",3").

Planche de sport de glisse selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que le
bambou du noyau (1, 1’, 17, 1", 21, 21’), de la se-
melle inférieure (5, 5, 57, 5), de la semelle supé-
rieure (4, 4', 4", 4" et/ou des couches de placage
intérieures (2, 2',2", 2™, 3, 3, 3", 3") est sans joints
dans le sens longitudinal de la planche de sport de
glisse.

Planche de sport de glisse selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisée par desjoues la-
térales (10, 10’) recouvrant latéralement le noyau (1,
1, 1", 1™, 21, 21’) et/ou les couches de placage in-
térieures (2, 2', 2", 2, 3, 3, 37, 3™).

Planche de sport de glisse selon la revendication 8,
caractérisée en ce que lesjoues latérales (10, 107)
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présentent des barriéres contre la vapeur (12, 127)
au niveau du noyau.

Planche de sport de glisse selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisée ence qu’ un dis-
positif de fixation est prévu pour une attache, le
noyau (1, 1’, 17, 1', 21, 21’) et/ou les couches de
placage intérieures (2, 2', 2", 2", 3, 3’, 3", 3"") com-
portant du bois dans la zone d’application de con-
trainte du dispositif de fixation.

Planche de sport de glisse selon I'une des revendi-
cations 3 a 9, caractérisée en ce qu’ un dispositif
de fixation est prévu pour une attache, le noyau (1,
1,17, 1, 21, 21’) étant en lattes de bambou (1, 1,
1", 1) dans la zone d’application de contrainte du
dispositif de fixation, et en bambou fraisé par fraise
conique (21, 21’) dans les autres zones.

Planche de sport de glisse selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que lase-
melle supérieure (4, 4’, 4”, 4) est au moins partiel-
lement bordée par une couverture métallique (11,
119).

Planche de sport de glisse selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que le
bamboudunoyau(1,1’,17,1",21,21’), des couches
de placage intérieures (2, 2', 2", 2™, 3, 3’, 3", 3""),
de la semelle supérieure (4, 4', 4", 4™") et/ou de la
semelle inférieure (5, 5', 5”, 5") comporte un bam-
bou de I'espéce « Guadua angustifolia ».

Planche de sport de glisse selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que le
bamboudunoyau(1,1',1”,1'",21,21’), des couches
de placage intérieures (2, 2', 27, 2™, 3, 3, 3", 3"),
de la semelle supérieure (4, 4’, 4”, 4™) et/ou de la
semelle inférieure (5, 5, 5", 5") présente une résis-
tance a la traction d’au moins 30 kN/cm2, un module
d'élasticité en cas de contrainte de traction d’au
moins 2,5 MN/cm?2, et/ou une longueur de fibre d’au
moins 1 cm.

Planche de sport de glisse selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisée par une couche
de couverture (9, 9’, 97, 9"") comprenant un bambou
de I'espece « Phyllostachys pubescens » et/ou un
bambou avec une dureté Brinell d’au moins 32 HB
et/ou une densité apparente d’au moins 0,79 g/cm3.

Planche de sport de glisse selon 'une des revendi-
cations précédentes, caractérisée par une couche
de protection appliquée au moins sur des parties de
la surface de la couche de couverture (9, 9, 9", 9™).

Procédé de fabrication d’une planche de sport de
glisse selon I'une des revendications 1 a 16, ou une
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semelle inférieure (5, 5’,5”,5™), un noyau (1, 1’, 1",
1", 21, 21’) et une semelle supérieure (4, 4', 4", 4™)
sont superposés dans une forme de contour, com-
prenant les étapes suivantes :

- fabrication du noyau (1, 1, 1”7, 1", 21, 21’) au
moins partiellement en bambou,

- fabrication de la semelle inférieure (5, 5', 5”,
5") et/ou de la semelle supérieure (4,4', 4", 4™)
au moins partiellement en bambou,

- collage par superposition directe de la semelle
inférieure (5,5, 5”,5"), dunoyau (1,1, 1", 1",
21, 21') et de la semelle supérieure (4, 4, 4",
4™, et

- compression a 150° C de la semelle inférieure
(5,5,5",5"),dunoyau (1, 1', 17, 1™, 21, 21")
et de la semelle supérieure (4, 4, 4", 4™).

Procédé de fabrication selon larevendication 17, ca-
ractérisé par la mise en place et le collage d'une
couche de placage intérieures (2, 2, 2", 2", 3, 3,
3", 3™) entre le noyau (1, 1’, 17, 1'", 21, 21") et la
semelle supérieure (4, 4', 47, 4'"), et/ou entre le
noyau (1,1',1", 1™, 21, 21’) et la semelle inférieure
(5,5,5", 5.

Procédé de fabrication selon la revendication 17 ou
18, caractérisé par [I'utilisation de plaques brutes
ayant une épaisseur comprise entre 0,5 cm et 3cm
pour le noyau (1, 1’,1”, 1", 21, 21"), les couches de
placage intérieures (2, 2’, 2", 2", 3, 3', 3", 3"), la
semelle supérieure (4, 4', 4”, 4™) et/ou la semelle
inférieure (5, 5, 5", 5™), les plaques brutes étant
fabriquées par collage de bambous fraisés par fraise
conique (21, 21’) et/ou de lattes de bambou (1, 1’,
17,1™).

Procédé de fabrication selon I'une des revendica-
tions 17 a 19, caractérisé en ce que le noyau en
bambou est fabriqué avec des sens alternés par rap-
port au sens longitudinal du noyau (1, 1’,1”, 1, 21,
21)).

Procédé de fabrication selon I'une des revendica-
tions 17 a 20, caractérisé en ce qu’ un bambou de
I'espece « Guadua angustifolia » est utilisé.
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FIG 4
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