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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf einen Ski, bei
dem auf einen Rohski, bestehend aus Gurtschich-
ten, Kern, Laufsohle und gegebenenfalls Stahlkan-
ten, an seiner Oberseite und seinen Seitenflachen
eine Hille aus Kunststoff, vorzugsweise aus elasto-
merem Kunststoff, aufgeformt ist.

Eine solche Bauweise fiir Skier ist bekannt,
wobei Ublicherweise die Hille einstlickig auf den
Rohski aufgeformt wird, und zwar in einer Form, in
die der Rohski eingelegt wird, worauf nach dem
SchlieBen der Form das Material der Hille unter
Druck in den verbleibenden, der Hiille entspre-
chenden Formhohlraum eingefiihrt wird. Eine be-
vorzugte Ausgestaltung dieses Verfahrens ist das
RIM (Reaction Injection Moulding)-Verfahren, durch
welches Polyurethan bzw. dessen Komponenten
Isocyanat und Polyol, die im Spritzkopf miteinander
und mit einem Farbstoff vermengt werden, in den
Formhohlraum gespritzt werden. Es wird meist mit
Driicken (im Formhohlraum) von 2 bis 15 bar gear-
beitet. Soll das Ergebnis - wie bevorzugt, eine
elastomere Polyurethan-Hille sein, kann dies durch
Auswahl und Einstellung der Komponenten des Po-
lyurethans erreicht werden.

Bei einem anderen Verfahren zur Herstellung
eines Skis, dessen Korper einen Kern aufweist,
welcher mit einer Schale oder einem Kasten be-
deckt ist, gem3B DE-A-38 03 483, wird der Kern
dazu benutzt, die aus mehreren Schichten zusam-
mengesetzte Untereinheit der Schale bzw. des Ka-
stens im Inneren der Form zu verformen, wobei in
diesem Fall ein aus thermoplastischen Kunststoff
bestehendes, zunichst an der Innenseite der Scha-
le bzw. des Kastens aufgebrachtes Fllmaterial,
beim SchlieBen der Form Zwischenrdume zwi-
schen Kern und vorzugsweise eine Verstirkungs-
schicht enthaltende Schale ausfillt und dabei - falls
der Kern aus por0sem Material besteht - in die
Poren des Kernes eindringt.

Die Erfindung bezieht sich nicht auf eine Wei-
terbildung des zuletzt genannten Verfahrens, son-
dern auf einen Ski, der nach der eingangs genann-
ten Bauweise hergestellt wird, einer Bauweise, bei
der nicht eine mehrschichtige Untereinheit zur Bil-
dung einer tragenden Schale um den Kern geformt
wird, sondern bei der bloB eine duBere Hille auf
einen mehrschichtigen tragenden Rohski aufge-
formt wird.

Aufgabe der Erfindung ist es, Skier der ein-
gangs genannten Bauweise zu verbessern, und
zwar insbesondere in Hinblick auf eine gute Verbin-
dung der Hille mit dem Kern und auf eine gute
Ubertragung der Dimpfungswirkung (Torsions- und
Biegeddmpfung) von der Hiille auf den Kern.

Dies wird erfindungsgemaB dadurch erreicht,
daB mindestens Teile des Kernes aus Schaumstoff-
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material bestehen, das in einer der Hille zuge-
wandten Randzone pords ist und daB das Kunst-
stoffmaterial der Hille in die Poren des Kernmateri-
als eindringt.

Wahrend beim Herstellungsverfahren nach der
zum Stand der Technik genannten DE-A-38 03 483
das Flllmaterial, das sich innerhalb der AuBen-
schicht (Hulle) und innerhalb der tragenden Schicht
der Schale bzw. des Kastens befindet, in allfdllige
vorhandene Poren des Kernes eindringen kann und
damit gewissermaBen selbst Bestandteil der Ker-
nes wird, ist es beim Gegenstand der Erfindung
das Material der duBeren Hille, das stellenweise,
insbesondere in den Seitenflichen-Randzonen des
Kernes bzw. von gesonderten Kern-Seitenteilen in
die Poren des Kernmaterials eindringt.

Durch das Eindringen des Kunststoffmaterials
der Hille in die Randzonen des Schaumstoffmate-
rials des Kernes wird neben der Wirkung der adhi-
siven und chemischen Haftkrafte, wobei die Porosi-
tdt eine oberflachenvergréBernde und damit haft-
verstdrkende Wirkung auslbt, insbesondere auch
eine Verklammerung von Hillenmaterial und
Schaumstoff im Kern erzielt. Dabei kommt es zur
angestrebten verbesserten Verbindung zwischen
Hille und Kern und zur guten Ubertragung der
Dampfungswirkung der Hille auf den Kern. AuBer-
dem kommt es zu einer Anhiufung des Materials
der Hille im Kern, und zwar am stirksten im
mittleren Bereich des Skis, wo die Bauhdhe es
Skis am groBten ist.

Das Schaumstoffmaterial des Kerns kann vor-
zugsweise aus einen Polyurethan Schaum-Glasfa-
ser-Verbundwerkstoff von isotropem Aufbau und
mindestens in den Randzonen por&ser Struktur be-
stehen. Der Glasfaseranteil kann aus einem Glasv-
lies, z.B. mit einem Fldchengewicht von ca. 200
g/m? gebildet sein. Anstelle von Glasfasern kann
aber auch ein anderes Verstdrkungsmaterial ver-
wendet werden. Auch der Einsatz von unverstdrk-
ten, mindestens teilweise por&sen Schaumstoffen
ist denkbar.

Das mindestens teilweise porése Schaumstoff-
material kann vorzugsweise eine offenzellige oder
eine gemischtzellige Zellen-Struktur aufweisen bzw.
auf irgendeine andere Weise pords, d.h. flir das
(fliissige) Kunststoffmaterial der Hille mehr oder
weniger durchlédssig sein.

Es besteht die Md&glichkeit, den ganzen Kern
aus mindestens teilweise pordsem, gegebenenfalls
vertdrktem Schaumstoff herzustellen oder nur Teile
des Kernes, insbesondere gesonderte Seitenteile.

Die Hille besteht vorzugsweise aus einem ela-
stomeren Kunststoff, z.B. Polyurethan, wobei der
Kunststoff der Hiille vorzugsweise gemiB dem ein-
gangs erwdhnten RIM-Verfahren auf den Rohski
aufgeformt wird.
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Die Erfindung wird nachstehend anhand der
Zeichnung durch Ausfihrungsbeispiele niher er-
lutert.

Fig. 1 zeigt die eine Hilite eines Skiquer-
schnitts eines Alpinskis, Fig. 2 zeigt die eine Hilfte
eines Skiquerschnitts z.B. eines Langlaufskis.

Der im Querschnitt dargestellte Ski besteht aus
dem Obergurt 1 aus Leichtmetall, dem Untergurt
mit einer Leichtmetallschicht 2 und einer zusitzli-
chen Gurtschicht 2' aus Glasfaserlaminat, dem
Kern mit einem Mittelteil 3 aus Holz und Seitentei-
len 3' aus mindestens in der der Hiille 6 zuge-
wandten Randzone pordsem Schaumstoff, z.B. aus
Polyurethan Glasfaser-Verbund-Schaumstoff, vor-
zugsweise mit einer Dichte von ca. 0,1 bis ca.0,3
bzw. 0,5 g/cm3. Stahlkanten 4 und die Laufsohle 5
z.B. aus Polyethylen vervolistindigen die Bestand-
teile des Rohskis, der nach seiner Verleimung in
eine Form eingelegt und mit einer Hille 6 aus
elastomerem Kunststoff, z.B. Polyurethan, vorzugs-
weise im RIM-Verfahren umformt wird. Durch die
bei diesem Verfahren im Formhohlraum herrschen-
den Driicke des noch flussigen Hullenmaterials
dringt dieses mehr oder weniger fief in das minde-
stens teilweise porse Schaumstoffmaterial der
Seitenteile 3' des Kernes ein.

Die Hiille 6 ist beim dargestellten Ausflihrungs-
beispiel eine einstlickige Hille, die die Seitenwan-
gen und die Skioberfliche bildet. Weniger zweck-
maBig, aber denkbar, wére auch eine Hille, bei der
die Seitenwangen und die Skioberfliche getrennt
sind.

Beim dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind
ferner nur die Seitenteile 3' des Kerns aus wenig-
stens teilweise pordsem Schaumstoffmaterial gebil-
det. Es kdnnen auch andere Kernteile oder der
ganze Kern aus einem solchen Schaumstoffmateri-
al bestehen, in das dann beim Aufformen der Hille
(oder ihrer Teile) das noch fllissige Kunststoffmate-
rial der Hille eindringt.

Die Erfindung kann sowohl! bei Alpinskiern etwa
gemiB Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 1, aber auch
bei anderen Skigattungen, z.B. bei Langlaufskiern,
Sprungskiern, Firngleitern, Wasserskiern usw. an-
gewendet werden, wobei der Aufbau des Rohskis
der betreffenden Skigattung entsprechend gebildet
ist. Beispielsweise sind bei den meisten der vorste-
hend aufgezdhlten Skigattungen die flr Alpinskier
ndtigen Stahlkanten entbehrlich, gegebenenfalls
sogar die eine oder andere Gurtschicht. So kénnen
etwa die tragenden Bauteile im "Kern" integriert
sein, der erfindungsgemiB wohl an seinen der Hul-
le zugewandten Randzonen aus pordsem Schaum-
stoffmaterial besteht, im Ubrigen aber auch andere
Werkstoffe enthalten kann. Dies wird in Fig. 2
durch einen Skiquerschnitt, der flir einen Langlauf-
ski geeignet wire, veranschaulicht. Der zentrale
Skik&rper wird durch einen Kern 3" aus por&sem,
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offenzelligem Schaumstoff gebildet, in dem tragen-
de Teile in Form von Stdben 7 aus kunstharzge-
bundenen Rovingstrdngen aus Glasfasern od.dgl.
eingelegt sind. An seiner Unterseite trdgt der Kern
3" eine Laufsohle 5 aus Kunststoff, die vor oder
nach dem Aufformen der Hiille 6 mit dem Kern 3"
verbunden wird. Der Rohski (Kern 3", Stdbe 7 und
gegebenenfalls Laufsohle 5) wird nun in eine Form
eingelegt und in der schon beim Ausflihrungsbei-
spiel nach Fig. 1 beschriebenen Weise mit einer
Hille 6 aus vorzugsweise elastomerem Kunststoff
umhillt, wobei das Hillenmaterial in die Poren des
Schaumstoffmaterials des Kernes 3" eindringt, und
zwar im Falle der Fig. 2 nicht nur an den Seitenfl3-
chen des Kernes 3", sondern teilweise auch an der
Oberseite des Kernes 3" (zwischen und neben den
tragenden Stdben 7).

Patentanspriiche

1. Ski, bei dem auf einen Rohski, bestehend aus
Gurtschichten (1,2), Kern (3,3',3"), Laufsohle
(5) und gegebenenfalls Stahlkanten (4), an sei-
ner Oberseite und seinen Seitenflichen eine
Hille (6) aus Kunststoff, vorzugsweise aus ela-
stomerem Kunststoff, aufgeformt ist, dadurch
gekennzeichnet, daB mindestens Teile (3'.3")
des Kernes aus Schaumstoffmaterial bestehen,
das in einer der Hille (6) zugewandten Rand-
zone porfs ist, und daB das Kunststoffmaterial
der Hiille (6) in die Poren des Kernmaterials
eindringt.

2. Ski nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB das Kunststoffmaterial der Hiille (6) zumin-
dest in den Seitenbereichen der Hiille (6) mit
porésen Seitenflichen-Randzonen des Kernes
(3',3") in Kontakt steht und dort in die Poren
des Kernmaterials eindringt.

3. Ski nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB gesonderte Seitenteile (3') des
Kernes aus Schaumstoffmaterial bestehen, das
wenigstens in der der Hille (6) zugewandten
Randzone pords ist.

4. Ski nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB zumindest die den
Seitenteilen der Hille (6) zugewandten Seiten-
flichen-Randzonen des Kernes aus Schaum-
stoffmaterial mit offenzelliger oder gemischt-
zelliger Zellstruktur besteht.

5. Ski nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB das Schaumstoff-
material faserverstirkt, vorzugsweise glasfaser-
verstérkt, ist.
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Ski nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB das Schaumstoff-
material ein Polyurethan Schaum-Glasfaser-
Verbundwerkstoff ist.

Ski nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB das Schaumstoff-
material eine Dichte von ca. 0,1 bis ca. 0,5
g/cm?® aufweist.

Ski nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB bei im RIM-Verfah-
ren auf den Rohski aufgeformter Hille (6) das
Kunststoffmaterial der Hiille (6) unter den beim
RIM-Verfahren herrschenden Driicken in die
Poren des Schaumstoffmaterials des Kerns
(3',.3") eingedrungen ist.

Claims

Ski, where on an unfinished ski, consisting of
braided layers (1,2), core (3, 3', 3"), base (b)
and where applicable steel edges (4), a casing
(6) of plastics material, preferably of elastomer
plastics, is moulded onto the top and side
surfaces, characterised in that at least parts
(3', 3") of the core are composed of foamed
material which is porous in a marginal zone
adjacent to the casing (6), and that the plastics
material of the casing (6) penefrates into the
pores of the core material.

Ski according to claim 1, characterised in that
the plastics material of the casing (6) is, at
least in the side areas of the casing (6), in
contact with porous side surface marginal
zones of the core (3', 3") and there penetrates
into the pores of the core material.

Ski according to claim 1 or 2, characterised in
that separate side parts (3') of the core are
composed of foamed material, which at least in
the marginal zone adjacent to the casing (6) is
porous.

Ski according to one of claims 1 to 3, charac-
terised in that at least the side surface mar-
ginal zones of the core adjacent to the side
parts of the casing (6) are composed of
foamed material with an open-cell or mixed-
cell cellular structure.

Ski according to one of claims 1 to 4, charac-
terised in that the foamed material is fibre-
reinforced, preferably glass fibre-reinforced.

Ski according to one of claims 1 to 5, charac-
terised in that the foamed material is a poly-
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urethane foam/glass fibre composite material.

7. Ski according to one of claims 1 to 6, charac-
terised in that the foamed material has a den-
sity of approximately 0.1 to 0.5 g/cm?3.

8. Ski according to one of claims 1 to 7, charac-
terised in that when the casing (6) is moulded
onto the unfinished ski using the RIM process,
the plastics material of the casing (6) is forced
into the pores of the foamed material of the
core (3', 3") by the prevailing pressures occur-
ring during the RIM process.

Revendications

1. Ski pour lequel, sur un ski brut, consistant en
des couches de recouvrement (1, 2), une dme
(3, 3', 3"), une semelle de glissement (5) et le
cas échéant des bords en acier (4), est formé
sur son cbté supérieur et ses surfaces latéra-
les, une enveloppe (6) en matiére plastique, de
préférence en maitiére plastique élastomere,
caractérisé en ce qu'au moins des parties (3,
3") de I'dme sont en une maitiére alvéolaire,
qui est poreuse dans l'une des zones de bord
tournée vers l'enveloppe (6), et en ce que la
matiére plastique de l'enveloppe (6) pénéire
dans les pores de la matiére de I'dme.

2. Ski selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la matiére plastique de I'enveloppe (6) est
en contact, au moins dans les zones latérales
de l'enveloppe (6), avec des zones de bord de
surfaces latérales poreuses de I'ame (3', 3"") et
en ce qu'elle pénétre, & cet endroit, dans les
pores de la matiére de I'dme.

3. Ski selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que des parties laiérales distinctes (3")
de I'dme consistent en une matiére alvéolaire,
qui est poreuse au moins dans la zone de bord
tournée vers I'enveloppe (6).

4. Ski selon l'une des revendications 1 & 3, ca-
ractérisé en ce qu'au moins les zones de bord
des surfaces latérales de I'dme, tournées vers
les parties latérales de I'enveloppe (6), consis-
tent en une matiére alvéolaire avec une struc-
ture cellulaire & alvéoles ouverts ou 3 alvéoles
ouverts et fermés.

5. Ski selon l'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que la matiére alvéolaire est
renforcée par des fibres - de préférence par
des fibres de verre.
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Ski selon I'une des revendications 1 4 5, ca-
ractérisé en ce que la matiére alvéolaire est un
matériau composite mousse de polyurétha-
neffibres de verre.

Ski selon I'une des revendications 1 3 6, ca-
ractérisé en ce que la matiére alvéolaire a une
densité d'environ 0,1 & environ 0,5 g/cm3.

Ski selon I'une des revendications 1 3 7, ca- 10
ractérisé en ce que, pou une enveloppe (6)
formée sur le ski brut par un procédé-RIM
(moulage par injection-réaction), la matiére
plastique de I'enveloppe (6) est introduite du

fait des pressions qui régnent dans le procédé- 15
RIM (moulage par injection-réaction), dans les
pores de la matiere alvéolaire de I'dme (3',
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