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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Herstellen eines Schneegleitbrettes, insbesondere
Skis oder Snowboards gemäß Oberbegriff Patentan-
spruch 1 sowie auf ein Schneegleitbrett gemäß Oberbe-
griff Patentanspruch 9.
[0002] Schneegleitbretter, insbesondere Skier, deren
Außenfläche an der Schneegleitbrettoberfläche sowie
teilweise auch an Längsseiten oder Seitenflächen von
einer Dekorfolie aus einem Kunststoffmaterial, insbeson-
dere aus einem thermoplastischen Kunststoff, wie z.B.
ABS (Acrylnitril-Butadien-Styrol Copolimerisat), Poly-
amid oder Polyester gebildet sind, sind in verschieden-
sten Ausführungen bekannt.
[0003] Die Herstellung dieser Schneegleitbretter er-
folgt dabei in der Regel in Form- oder Presswerkzeugen,
in die bzw. in deren Formraum die einzelnen Bauteile
und Komponenten des Gleitbrettkörpers in der jeweils
erforderlichen Lage eingebracht und anschließend unter
Verwendung eines unter Hitzeeinwirkung aushärtenden
Harzes oder Kunststoffs durch Verpressen miteinander
zu dem Gleitbrettkörper verbunden werden. Die Innen-
flächen des Formraumes weisen dabei zwar einen der
äußeren Kontur des Schneegleitbrettkörpers entspre-
chend Verlauf auf (beispielsweise zum Formen von sich
in Längsrichtung eines Skikörpers erstreckenden Vor-
sprüngen), sind ansonsten aber möglichst glatt ausge-
führt, um u.a. das Entformen und vor allem auch das
Reinigen des jeweiligen Formwerkzeugs zu erleichtern.
[0004] Bekannt sind Schneegleitbretter, insbesondere
Skier und Snowboards, die an ihrer von einer Oberflä-
chen- oder Dekorfolie gebildeten Schneegleitbrett-Ober-
fläche oder - Aufßenfläche profiliert bzw. mit einer Viel-
zahl von muldenartigen Vertiefungen versehen sind, und
zwar durch entsprechendes Formen oder Prägen der
Oberflächen- oder Dekorfolie oder aber durch Anord-
nung eine Gitters oder Gewebes unterhalb der Oberflä-
chen- oder Dekorfolie, so dass sich beim Herstellen des
Gleitbrettkörpers an dessen Augenfläche die muldenar-
tigen Vertiefungen ausbilden (FR-A1-2 830 200 bzw. DE
102 43 310 A1).
[0005] Aufgabe der Erfindung ist es ein vereinfachtes
Verfahren zum Herstellen von Schneegleitbrettern auf-
zuzeigen, die an ihren von einer Oberflachen- oder De-
korfolie gebildeten Schneegleitbrett-Außenfläche eine
leichte Strukturierung aufweisen. Zur Lösung dieser Auf-
gabe ist ein Verfahren entsprechend dem Patentan-
spruch 1 ausgebildet. Ein Schneegleitbrelt ist Gegen-
stand des Patentanspruchs 9.
[0006] Ein Vorteil der Erfindung besteht u.a. darin, das
für die Herstellung des Schneegleitbretts Formwerkzeu-
ge mit glatten Innenflächen verwendet worden können
und dennoch eine optisch ansprechende leichte Ober-
flächenstrukurierung erreicht ist, so dass nicht nur eine
vereinfachte Reinigung der Formwerkzeuge möglich ist,
sondern bei vereinfachter Ausbildung der Formwerkzeu-
ge ein und dieselben Werkzeuge auch zur Fertigung von

Schneegleitbrettern mit oder ohne Oberflächenstruktu-
rierung verwendet werden können.
[0007] Weiterbildungen der Erfindung sind Gegen-
stand der Unteransprüche. Die Erfindung wird im Fol-
genden anhand der Figuren an einem Ausführungsbei-
spiel näher erläutert.
Es zeigen:

Fig. 1 in sehr vereinfachter Teildarstellung eine
Draufsicht auf eine strukturierte Oberfläche ei-
nes Schneegleitbretts in Form eines Skis;

Fig. 2 in vereinfachter Teildarstellung einen Schnitt
durch den Körper des Schneegleitbretts der Fi-
gur 1.

[0008] In den Figuren ist 1 der Gleitbrettkörper eines
Schneegleitbretts, beispielsweise eines Skis oder eines
Snowboards mit dem üblichen Aufbau. Die Besonderheit
des Gleitbrettkörpers 1 besteht darin, dass dieser bei 2
an der Oberseite, gfs. auch an Seitenflächen in einer
speziellen Weise leicht strukturiert ist, und zwar zusätz-
lich zur einer farblichen und/oder graphischen Gestal-
tung.
[0009] Wie insbesondere die Figur 2 zeigt, sind der
Gleitbrettkörper bzw. dessen Kern 3, der in unterschied-
lichster Weise auch unter Verwendung der unterschied-
lichsten Materialien hergestellt sein kann, an den Ober-
flächen mit einer mehrlagigen Oberflächenstruktur ver-
sehen, die aus mehreren Schichten besteht, und zwar
aus einer die Außenfläche des Schneegleitbretts bilden-
den Schicht 4 aus einer Dekor-Folie, wie sie für die Ober-
fläche von Schneegleitbrettern üblicher Weise verwen-
det wird, beispielsweise aus einem thermoplastischen
Kunststoff, wie z.B. ABS (Acrylnitril-Butadien-Styrol Co-
polimerisat), Polyamid oder Polyester, aus einer an die
Schicht 4 in Richtung zum Kern 3 anschließenden
Schicht 5 aus einem netz- oder siebartigen Flachmate-
rial. Letzteres besteht aus einem Werkstoff, welcher ins-
besondere bei den Bedingungen und Temperaturen, die
während der Herstellung des Gleitbrettkörpers bzw. wäh-
rend des Verpressens der einzelnen, den Gleitkörper 1
bildenden Komponenten in der Fertigungs- oder Press-
form herrschen, eine größere Härte aufweist als das für
die Schicht 4 verwendete Material. Die Schicht 5, deren
Dicke d5 auch größer ist als die Dicke d4 der Schicht 4
besteht beispielsweise aus Kunststoff, insbesondere du-
roplastischer Kunststoff und/oder aus einem Faserma-
terial aus einem anderen geeigneten Werkstoff. Bevor-
zugt ist das die Schicht 5 bildende Flachmaterial ein IPT-
Netz.
[0010] An die Schicht 5 schließt sich in Richtung zum
Kern 3 eine Schicht 6 an, deren Dicke d6 wiederum grö-
ßer ist als die Dicke d4 der Schicht 4 und die aus einem
geeigneten, nachgiebigen oder elastischen (z.B. weiche-
lastischen) Werkstoff, bevorzugt aus einem offenporigen
Werkstoff bzw. Schaumstoffmaterial besteht, dessen Po-
ren ebenso wie in der Schicht 5 vorhandene Hohlräume
bei der Herstellung mit dem verwendeten und vorzugs-
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weise unter Hitzeeinwirkung aushärtenden Kunstharz
ausgefüllt werden.
[0011] Obwohl beim Verpressen die Schicht 4 gegen
eine glatte, nicht strukturierte Innenfläche der in der Figur
2 allgemein mit 7 angedeuteten geschlossenen Press-
form anliegt, weist das Gleitbrettkörper 1 nach seiner
Herstellung an der von der Schicht 4 gebildeten Außen-
fläche in überraschender Weise die leichte Strukturie-
rung 2 auf, die in Nachbildung der Netzstruktur der
Schicht 5 von einer Vielzahl von allerdings sehr flachen
muldenartigen Vertiefungen gebildet ist.
[0012] Die die Schicht 4 bildende Dekorfolie besteht
bevorzugt aus einem transparenten Material und ist an
ihrer der Schicht 5 benachbarten Oberflächenseite in der
jeweils gewünschten Weise farblich und/oder graphisch
gestaltet bzw. hinterdruckt.
[0013] Die Erfindung wurde voranstehend an einem
Ausführungsbeispiel beschrieben. Es versteht sich, dass
Änderungen sowie Abwandlungen möglich sind, ohne
dass dadurch der der Erfindung zugrunde liegende Er-
findungsgedanke verlassen wird.

Bezugszeichenliste

[0014]

1 Gleitbrettkörper
2 Strukturierung
3 Kern des Gleitbrettkörpers
4, 5, 6 Schicht
7 Fertigungs- bzw. Formwerkzeug

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen eines Schneegleitbretts
mit einer von einer Schicht (4) aus einer Dekorfolie
gebildeten strukturierten Schneegleitbrelt-Oberflä-
che, bei welchem Verfahren in einer Pressform die
in diese Form eingelegten Komponenten des Gleit-
brettkörpers unter Verwendung eines aushärtenden
Kunststoff miteinander verpresst werden,
wobei zur Erzeugung der strukturierten Schneegleit-
brett-Oberfläche zwischen der gegen einer innenflä-
che, vorzugsweise gegen eine glatte Fläche der
Pressform anliegende Dekorfolie (4) und den den
Kern (3) des Gleitbrettkörpers (1) bildenden Kompo-
nenten wenigstens eine Schicht (5) aus einem netz-
oder gitterartigen Flachmaterial eingebracht wird,
welches sich nach dem Verpressen als strukturierte
Oberfläche der Dekorfolie (4) an der Schneegleit-
brett-Oberfläche abbildet,
dadurch gekennzeichnet,
dass auf der der Dekorfolie (4) abgewandten Seite
der wenigstens einen Schicht (5) aus dem netz- oder
gitterartigem Flachmaterial eine Zwischenschicht
(6) aus einem nachgiebigen und eine Vielzahl von
offenen Poren aufweisenden Material, z.B. Schaum-

stoffmaterial vorgesehen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch die Verwendung einer Dekorfolie (4), die an
einer Oberflächenseite bereits mit der Schicht (5)
aus dem netz- oder gitterartigen Flachmaterial vor-
bereitet ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Hohlräume der wenigstens
einen Schicht (5) aus dem netz- oder gitterartigen
Material und/oder der wenigstens einen Schicht (6)
aus dem nachgiebigen und/oder offenporigen Mate-
rial mit einen ausgehärteten, die Komponenten des
Schneegleitbrettkörpers verbindenden Kunststoff
oder Kunstharz ausgefüllt werden.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, das ein netz- oder
gitterartigen Flachmaterial aus einem Werkstoff, bei-
spielsweise Kunststoff verwendet wird, welcher eine
größere Härte besitzt alls das Material der Dekorfo-
lie, beispielsweise ein IPT-Netz ist.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein netz- oder
gitterartigen Flachmaterial aus einem Fasermaterial
verwendet wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine Dekor-
folie aus einem transparenten Kunststoffmaterial
verwendet wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine Dekor-
folie aus einem thermoplastischen Kunststoff, wie
z.B. ABS (Acrylnitril-BuTadien-Styrol Copolimeri-
sat), Polyamid oder Polyester verwendet wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, das die von der De-
korfolie gebildete Schicht (4) an ihrer innenliegenden
Oberflächenseile farblich und/oder graphisch ge-
staltet wird.

9. Schneegleitbrett, insbesondere Ski oder Snow-
board, mit einer von einer Schicht aus einer Dekor-
folie gebildeten, profilierten Schneegleitbrett-Ober-
fläche, gekennzeichnet durch seine Herstellung
mit dem Verfahren nach einem der vorhergehenden
Ansprüche.

Claims

1. Method for manufacturing snow sliding boards hav-
ing a structured sliding board surface formed by a
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layer (4) of decorative foil, with which method the
components of the sliding board body are placed in
a pressing mould and pressed to one another by
using a setting plastics,
wherein to create the structured snow sliding board
surface at least one layer (5) of a net or mesh like
flat material is placed between the decorative foil (4)
which bears against an internal surface, preferably
against a smooth surface, of the pressing mould, and
the components which form the core (3) of the sliding
board body (1) wherein the flat material after press-
ing is reproduced as the structured surface of the
décor foil (4) on the sliding board surface, charac-
terised in that an intermediate layer (6) of a pliable
material having a plurality of open pores, e.g. a foam
material, is provided on the side of the at least one
layer (5) of net or mesh like flat material remote from
the decorative foil (4).

2. Method according to claim 1 characterised by the
use of a decorative foil (4) which is already prepared
with the layer (5) of net or mesh like flat material on
a surface side.

3. Method according to claim 1 or 2 characterised in
that the hollow cavities of the at least one layer (5)
of net or mesh like material and/or of the at least one
layer (6) of the pliable and/or open-pored material
are filled with the hardened plastics or plastic resin
which binds the components of the snow sliding
board body.

4. Method according to one of the preceding claims
characterised in that a net or mesh like flat material
of a substance, by way of example plastics, is used
which has a greater hardness than the material of
the decorative foil, by way of example 1PT mesh.

5. Method according to one of the preceding claims
characterised in that a net or mesh like flat material
of a fibre material is used.

6. Method according to one of the preceding claims
characterised in that a decorative foil of a trans-
parent plastics material is used.

7. Method according to one of the preceding claims
characterised in that a decorative foil of a thermo-
plastics, such as e.g. ABS (co-polymer of acryloni-
trile butadiene styrene), polyamide or polyester is
used.

8. Method according to one of the preceding claims
characterised in that the layer (4) formed by the
decorative foil is coloured and/or graphically de-
signed on its inner surface side.

9. Snow sliding board, more particularly a ski or snow-

board, having a profiled snow sliding board surface
formed by a layer of decorative foil, characterised
by its manufacture using the method according to
one of the preceding claims.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’une planche de glisse sur
la neige comportant une surface de planche de glis-
se sur la neige structurée formée par une couche (4)
de film décoratif, procédé dans lequel les compo-
sants du corps de planche de glisse introduits sous
cette forme dans un moule en utilisant une matière
plastique durcie sont comprimés les uns avec les
autres,
dans lequel pour produire la surface de planche de
glisse sur la neige structurée entre le film décoratif
(4) reposant contre une surface interne, de préfé-
rence contre une surface lisse du moule, et les com-
posants formant la partie centrale (3) du corps de
planche de glisse (1) au moins une couche (5) en
matériau plat réticulé ou entrecroisé est insérée, qui
se présente après la compression sous la forme
d’une surface structurée du film décoratif (4) sur la
surface de planche de glisse sur la neige,
caractérisé en ce que
sur le côté opposé au film décoratif (4) de l’au moins
une couche (5) en matériau plat réticulé ou entre-
croisé une couche intermédiaire (6) en matériau sou-
ple et présentant une pluralité de pores ouverts, par
exemple un matériau en mousse, est prévue.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
l’utilisation d’un film décoratif (4) qui est préparé au
préalable sur un côté de surface avec la couche (5)
en matériau plat réticulé ou entrecroisé.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les espaces creux de l’au moins une cou-
che (5) en matériau réticulé ou entrecroisé et/ou de
l’au moins une couche (6) en matériau souple et/ou
à pores ouverts sont remplis d’une matière plastique
ou d’une résine synthétique durcie reliant les com-
posants du corps de planche de glisse sur la neige.

4. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’un matériau plat
réticulé ou entrecroisé en matière, par exemple plas-
tique, est utilisé, qui possède une dureté supérieure
au matériau du film décoratif, par exemple une struc-
ture réticulée IPT.

5. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’un matériau ré-
ticulé ou entrecroisé en matière fibreuse est utilisé.

6. Procédé selon l’une quelconque des revendications
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précédentes, caractérisé en ce qu’un film décoratif
en matière plastique transparente est utilisé.

7. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’un film décoratif
en matière plastique thermoplastique, comme par
exemple en ABS (copolymère acrylonitrile-butadiè-
ne-styrène), en polyamide ou en polyester est utilisé.

8. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la couche (4)
formée par le film décoratif est modelée sur son côté
de surface interne de manière colorée et/ou graphi-
que.

9. Planche de glisse sur la neige, notamment ski ou
snowboard, comportant une surface de planche de
glisse sur la neige profilée formée par une couche
de film décoratif, caractérisée par sa fabrication
avec le procédé selon l’une quelconque des reven-
dications précédentes.

7 8 
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