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(57) Verfahren zur Herstellung eines Skis mit einer unteren 15 1
Baugruppe (Stahlkanten (), Laufsohle (7) und Untergurt \ / /2
(8)), einer oberen Baugruppe (Obergurt (2) und Kem (15)),
und mit einer Deckfolie (1), unter Verwendung einer zweitei-
ligen Form. Die noch ebene Deckfolie (1) wird auf einer
Seite mit einer Verstarkungsschicht (2) verbunden, deren
Breite Kleiner als die der Deckfolie (1) ist, worauf die Deckfo-
lie (1) mit der nach unten gerichieten Verstarkungsschicht
(2) auf die Unterform (3) aufgesetzt und die Form geschlos-
sen wird, wobei die seitlich Oberstehenden Rander der
Deckfolie (1) in einem Randspalt zwischen Oberform (10) / / / /
und Unterform (3) positioniert werden. SchiieBlich wird zwi- g 7 8 9
schen Verstarkungsschicht (2) und unterer Baugruppe des
Skis Schaumstoff (15) injiziert, wodurch die im Randspait
der Form befindiichen Randzonen der Deckfolie (1) aus
dem Randspalt gezogen werden und sich die Deckfolie (1)
ohne Dehnung bzw. Reckung an die Forminnenwandung
der Oberform (10) anlegt. Das Verfahren zeichnet sich
durch besondere Einfachheit aus und ermoglicht unter-
schiedliche dreidimensionale Gestaltungen des Skis.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung eines Skis, vorzugsweise Alpinskis, mit
einer unteren Baugruppe, bestehend im wesentlichen aus Stahlkanten, Laufsohle und Untergurt, einer
oberen Baugruppe, bestehend im wesentlichen aus Obergurt und Kern, und mit einer Deckfolie, welche die
obere Baugruppe des SkikSrpers einstlickig umhiillt.

Skier dieser Bauweise werden in zunehmendem MaBe hergestellt und als "Schalenski" oder "Cap-Ski"
bezeichnet. Bei der Herstellung eines Schalenskis erfolgt die Formgebung Ublicherweise im Formhohiraum
einer aus Unterform und Oberform bestehenden Form.

Es sind bersits verschiedene Vorschldge flr das Herstellungsverfahren derartiger Schalenskier bekannt
geworden, beispielsweise die Methode, auf einen Ski-Rohling (der die tragende Konstruktion des Skis
darstellt) eine Kunststoff-Umhiillung im RIM-Verfahren (Reaction-Injection-Molding) aufzuformen. Das Dekor
muB in diesem Fall auf die dreidimensional gestaliete Skioberseite nachirdglich aufgebracht werden (AT-B
390 196). Gem3B einem anderen bekannfen Vorschlag wird in einer eigens dafiir vorgesehen Form ein
schalenférmiger Oberteil aus gegebenenfalls faserverstdrktem Kunststoff mit flanschartigen Seitenrdndern
hergestellt, und zwar entweder zusammen mit dem Skikern oder bloB als Schale, wobei der so vorgefertigte
Skioberteil mit dem ebenfalls vorgefertigien Skiunterteil verbunden wird. Wurde der Skioberteil vorerst nur
als Schale gefertigt, wird nach dem Verbinden mit dem Skiunterteil der hiedurch gebildete eingeschlossene
Leerraum unter Bildung eines Skikernes ausgeschdumt. Flr das Dekor des Skis ist vorzugsweise eine
gesonderte, auf die Schale aufgebrachte Dekorschicht vorgesehen (EP-A 0 394 835).

Wiederum ein anderes bekanntes Verfahren sieht vor, daB das mehrlagige Schalenmaterial in ebener
Konfiguration auf den Formhohiraum einer Unterform aufgelegt wird, wobei die Randbereiche des ebenen
Schalenmaterials vorerst seitlich iiber den Formhohlraum {iberstehen, worauf das Schalenmaterial mit Hilfe
des vorgefertigten Skikerns in den Formhohlraum gepreBt und hiedurch die Schale in die endglltige Form
gebracht wird und schlieBlich mit dem Skiunterteil verbunden, z.B. verklebt wird (DE-C 38 03 483). Ein
weiterer bekannter Vorschiag besteht darin, daB eine schmiegsame dinnwandige Folie aus Kunststoff in
den Formhohiraum einer Oberform derart eingebracht wird, daB sich die Folie an die Wandung des
Formhohlraumes anschmiegt; hierauf wird die so ausgekleidete Oberform auf die. Unterform, die die
tragende Skikonstruktion aufnimmt, aufgesetzt und der verbleibende Hohlraum mit Schaumstoff ausgeflllt.
Das Dekor kann auf die Deckfolie vor oder nach Durchflihrung dieses Verfahrens aufgebracht werden (EP-A
@ 498 963). Bekannt ist es ferner, in die Vertiefung der Unterform die Bauteile einer unteren Baugruppe des
Skis (Laufsohle, Untergurt, Stahlkanten) einzulegen, dariiber in aufgewSibter Form das aus einer Dekorfolie,
giner Verstdrkungsschicht und einer Dichtungsschicht bestehende Hullenmaterial aufzusetzen, wobei nach
dem SchlieBen der Form das mehrschichtige Hiillenmaterial im Randspalt zwischen Oberform und Unter-
form zu liegen kommt und aus diesem Randspalt beim Injizieren des Schaumstoffes bzw. von schaumbil-
denden Komponenten gezogen wird (FR-A 2 678 543).

Das erfindungsgeméBe Verfahren erfolgt ebenfalls in bekannter Weise unter Verwendung einer aus
Unterform und Oberform bestehenden Form, wobei die Deckfolie auf einer ihrer Seiten mit mindestens
einer Verstirkungsschicht aus festigkeitsméBig tragendem Werkstoff verbunden wird, worauf die Deckfolie
mit der nach unten gerichteten Verstdrkungsschicht auf die Unterform aufgelegt wird, in deren Vertiefung
die Bauteile der unteren Baugruppe des Skis (Laufsohle, Untergurt, Stahlkanten) eingelegt sind, wobei die
Seitenrinder der Deckfolie die Seitenrdnder der Vertiefung der Unterform Uberragen, worauf ferner die
Oberform mit einem der Seiten- und Oberfdchenkontur des SkikSrpers entsprechenden Formhohiraum auf
die Unterform aufgesetzt wird und die (iberstehenden Rénder der Deckfolie in einem Randspalt zwischen
Oberform und Unterform, ohne eingeklemmt zu sein, positioniert werden, worauf schiieflich zwischen
Verstirkungsschicht und unterer Baugruppe des Skis Schaumstoff, gegebenentfalls in Form von schaum-
stoffbildenden Komponenten injiziert wird, wobei die im Randspalt zwischen Oberform und Unterform -
befindlichen Randzonen der Deckfolie zumindest teilweise aus dem Randspalt gezogen werden und sich
die Deckfolie an die Forminnenwandung der Oberform anlegt. :

Aufgabe der Erfindung ist es, eine derartige Schalenski-Herstellung zu verbessern und gegentiber den
bekannten Ausgestaltungen solcher Verfahren zu vereinfachen.

Dies wird erfindungsgem3B dadurch erreicht, daB die gegebenenfalls mit einem Dekor versehene
Deckfolie aus Kunststoff in ebener Konfiguration mit mindestens einer Verstirkungsschicht, vorzugsweise
aus faserverstirktem Kunststoff, verbunden wird, deren Breite kisiner als die der Deckfolie ist, daS sodann
bei geschlossener Form allein die Deckfolie im Randspalt zwischen Oberform und Unterform spaltfiillend,
ohne eingeklemmt zu sein, positioniert wird, und daB sich beim anschlieBenden Injizieren des Schaumstof-
fes die Deckfolie an die Forminnenwandung der Oberform anlegt.

Beim erfindungsgemiBen Verfahren braucht keine Dehnung bzw. Reckung und keine Verzerrung des
gegebenenfalls auf der Deckfolie angebrachten Dekors einzutreten. Da ferner beim erfindungsgemésgen
Herstellungsverfahren kein vorgeformter Kern zur Anwendung kommt, sondern der Schaumstoffkern injiziert
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wird, und auBerdem die Schale nicht vorgeformt werden mu8, ergibt sich eine besonders einfache und
rationelle Herstellungsweise, die fUr die unterschiedlichsten dreidimensionalen Gestaltungen des Skis
geeignet ist.

Als festigkeitsmiBig iragender Werkstoff flir die mit der Deckfolie in noch ebener Konfiguration zu
verbindende, als Obergurt wirkende Verstdrkungsschicht kommt z.B. ein faserverstirkter Kunststoff in
Betracht, wobei der Kunststoff beim Verbinden der Schicht mit der Deckfolie (z.B. durch Verkieben) schon
ausgehdrtet sein kann. Statt dessen kann man aber die Schicht aus faserverstérkiem Kunststoff zundchst
als Prepreg mit der Deckfolie verbinden, wobei dann mit dem Aush&rten des bei geschlossener Form
injizierten Schaumstoffes gleichzeitig auch das Aushérten des Prepregs erfolgt. Der Vorteil der Verwendung
von Prepregs liegt in deren Schmiegsamkeit. Ubrigens kann auch die Untergurtschicht der unteren
Baugruppe als Prepreg in die Unterform eingelegt werden.

Die mit der Verstérkungsschicht verbundene Deckfolie wird entweder zumindest annZhernd eben oder -
so auf die noch offene Unterform aufgelegt, daB sich die Rénder der Folie an Vorspriingen auf den
seitlichen SchlieBflichen der Unterform abstlitzen, wobei der Abstand zwischen dem Vorsprung (bzw. den
Vorspriingen) der linken SchiieBfliche und dem Vorsprung (bzw. den Vorspriingen) der rechten SchlieBfla-
che Kleiner ist als die Breite der Deckfolie, so daB die Deckfolie gezwungen wird, sich aufzuwGlben.
Dadurch bildet sich nach dem SchlieBen der Form zwischen der in die Unterform eingelegten unteren
Baugruppe des Skis und der mit der Verstdrkungsschicht verbundenen Deckfolie schon ein gewisser
Hohlraum, der das Injizieren des Schaumstoifes erleichtert.

Die zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens dienende Vorrichtung besteht neben Arbeits-
stationen zum Zurichten und Bedrucken der Deckfolie sowie zum Verbinden der Verstdrkungsschicht mit
der Deckiolie im wesentlichen aus einer zweiteiligen Form, wobei die Unterform eine Vertiefung zur
Aufnahme der Bauteile der unteren Baugruppe des Skis (Laufsohle, Untergurt, Stahlkanten) aufweist und
der Formhohiraum der Oberform entsprechend der dreidimensionalen Seiten- und/oder Oberfldchenkontur
des Skis gestaltet ist. Dies entspricht im Prinzip dem bekannten Stand der Technik. _

Eine erfindungsgemiBe Weiterbildung besteht darin, daB die seitlichen SchlieBfldchen der Unterform
und/oder Oberform so gestaltet sind, daB sie bei geschlossener Form in jenem Bereich der SchlieBfléchen,
der die Randzonen der Deckfolie aufnimmt, einen durch Anschldge begrenzten Spalt bilden, dessen Héhe
etwa gleich der Dicke allein der Deckfolie ist.

Gegebenenfalls in Verbindung mit den spaltbildenden Anschlagfldchen an den SchiieBfldchen der
Unterform kdnnen an den seitlichen SchiieBfiichen der Unterform nach oben ragende Vorspriinge ausgebil-
det sein, an denen sich beim Aufsetzen der Deckfolie auf die Unterform die Rénder der in gewdlibten
Zustand gebrachten Deckfolie zur voriibergehenden Erhaltung der Wdlbung abstlitzen kGnnen.

Wihrend sich an den dem Formhohlraum benachbarten Bereich der SchlieBfldchen der Formhalften bei
geschlossener Form ein Spalt flir die Deckfolie bildet, sollen die auBen liegenden Randbereiche der
SchlieBfldchen der Formhiliten bei geschlossener Form dichtend aufeinanderliegen,

Die Erfindung bezieht sich neben einem Herstellungsverfahren flr einen Ski und neben einer Vorrich-
tung zur Durchfiihrung des Verfahrens auch auf eine Skikonstruktion, die sich durch ein Minimum an
funktionellen Bauteilen auszeichnet. Die Erfindung betrifft demnach einen Ski, mit einer unteren Baugruppe,
bestehend vorzugsweise aus Laufsohle, Untergurt und gegebenenfalls Stahlkanten, ferner einer oberen
Baugruppe, bestehend vorzugsweise aus Obergurt und Kern sowie aus einer Deckfolie, wobei die erfin-
dungsgeméBe Skikonstruktion durch die Kombination folgender Merkmale gekennzeichnet ist:

- einer gegebenentalls mit einem Dekor versehenen Deckfolie aus Kunststoff, weiche die {ber der
unteren Baugruppe liegenden Bauteile, vorzugsweise im ungereckten Zustand, schalenfGrmig umhdlit,

- mindestens einer mit der Innenseite der Deckfolie verbundenen Verstdrkungsschicht, wobei die
abgewickelte Breite der an der Innenseite der Deckfolie angebrachten Verstdrkungsschicht kleiner ist
als die abgewickelte Breite der Deckfolie, wobei beim fertigen Ski die Seitenrénder der Verstérkungs-
schicht mit Abstand {iber der unteren Baugruppe des Skis liegen,

- einem zwischen der Deckfolie bzw. der Verstirkungsschicht und der unteren Baugruppe injizierten
Schaumstoffkern.

Bei einem an sich bekannten, im wesentlichen rechteckigen oder trapezférmigen Skiquerschnitt ist die
Breite der Verstdrkungsschicht zweckmaBig im wesentlichen gleich oder etwas kleiner als die Breite der
Oberseite des Skis, sodaB bei mittiger Anbringung der Verstdrkungsschicht auf der Deckfolie die Verstar-
kungsschicht sich bloB Uber die Breite der Oberseite des Skis erstreckt und nicht auch in den Bereich der
Seitenwangen hineinragt.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Zeichnungen néher erldutert.

Fig. 1 zeigt im Querschnitt die Deckfolie mit Verstdrkungsschicht in ebener Konfiguration. Fig. 2 bis 4
zeigen im Querschnitt die Herstellungsform mit den eingelegten Skibauteilen in verschiedenen Stadien des
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Verfahrens. Fig. 5 zeigt eine Ausfiihrungsvariante in einem der Fig. 2 entsprechenden Verfahrensstadium.

Nach dem erfindungsgem4Ben Verfahren wird zundchst in ebener Konfiguration eine Deckfolie 1 aus
Kunststoff, die (iblicherweise mit einem Dekor versehen sein wird, auf einer Seite mit (mindestens) einer
Verstarkungsschicht 2 verbunden. Vor der Aufbringung des Dekors kann die Deckfolie transparent sein und
wird dann, z.B. im Siebdruck, vorzugsweise auf der beim fertigen Ski innen liegenden Seite, bedruckt. Die
Deckfolie aus Kunststoff muB eine hinreichende Schmiegsamkeit aufweisen, soll daher eine relativ geringe
Dicke, zweckmaBig von weniger als 1,0 mm, z.B. 0,2 bis 1,0 mm, vorzugsweise 0,5 bis 0,6 mm, aufweisen
und soll aus einem Kunststoffmaterial mit einem Elastizitdtsmodul unter 5000 N/mm?, vorzugsweise von
1000 N/mm? bis 3000 N/mm? bestehen. In diesen Bereich fallen unverstérkte, vorzugsweise thermoplasti-
sche Kunststoffe wie z.B. ABS-Copolymere oder Polyamid. Die Deckfolie 1 muB eine der nachfolgenden
Verformung entsprechende ausreichende Linge und Breite aufweisen. Die Deckfolie kann eine einheitliche,
aus einem einzigen Kunststoff bestehende Folie sein oder aus Bereichen unterschiedlicher oder unter-
schiedlich geférbter Kunststoffe bestehen, die untereinander stoffschilissig miteinander verbunden sind. Im
Verarbeitungszustand ist aber auch eine auf diese Weise zusammengesetzte Deckfolie einstlickig.

Die mit der Deckfolie 1 zu verbindende Verstirkungsschicht 2 kann z.B. aus faserverstérktem Kunststoff
bestehen, wobei der Kunststoff beim Verbinden (Verkleben) der Verstérkungsschicht 2 mit der Deckfolie 1
bereits ausgehirtet sein kann. Es ist aber grundsitzlich auch mdglich, ein Prepreg als Verstarkungsschicht
mit der Deckfolie 1 zu verbinden. Die Breite der Verstirkungsschicht 2 ist im dargesteliten Fall wesentlich
geringer als die Breite der Deckfolie 1 und mittig auf der Deckiolie 1 angeordnet.

Die mit der Deckfolie verbundene Verstirkungsschicht und/oder die Untergurischicht kann aber grund-
sitzlich auch eine Metallschicht sein, vorzugsweise aus einer Aluminiumlegierung, oder einer Doppel- bzw.
Mehrfachschicht aus Metall und/oder faserverstérkiem Kunststoff.

Die Deckfolie 1 mit der Verstérkungsschicht 2 wird sodann, wie aus Fig. 2 ersichtlich, auf die Unterform
3 aufgelegt, und zwar im dargestellten Fall so, da8 sich die Rénder der Deckfolie 1 an Vorspriingen 4 auf
den seitlichen SchiieBfldchen 5 der Unterform 3 abstlitzen und dabei die Deckfolie 1 samt Verstdrkungs-
schicht 2 in eine aufgewdlbte Form zwingen.

In der Vertiefung 6 der Unterform 3 sind die Bauteile der unteren Baugruppe des Skis, ndmlich die
Laufsohle 7 (z.B. aus Polysthylen), der Untergurt 8 (z.B. aus faserverstédrkiem Kunststoff oder Metall) und
die Stahlkanten 9 eingelegt worden. Die Bauteile der unteren Baugruppe 7,8,9 kdnnen vor dem Einlegen in
die Vertiefung 6 der Unterform 3 bereits miteinander verbunden (verklebt) sein.

In Fig. 2 ist auch die Oberform 10 dargestellt, wobei aber die beiden Formhlften 3,10 noch nicht
geschiossen sind. Die Oberform 10 weist im Bereich ihrer seitlichen Schiiefidchen 11 Ausnehmungen 12
auf, die zur Aufnahme der Vorspringe 4 der Unterform 3 dienen. Sowohl die SchlieBflichen 5 der
Unterform 3 als auch die SchlieBfléichen 11 der Oberform 10 weisen am duBersten Rand Dichtungsstreifen
13 bzw. 14 auf, die aus einem elastisch nachgiebigen Material, z.B. aus einem elastomeren Kunststoff,
bestehen.

Beim SchlieBen der Form, wie in Fig. 3 dargestellt, kommen die seitlichen Randzonen der Deckfolie 1
innerhalb der Vorspriinge 4 in einem dort gebildeten Spalt zwischen den SchiieBflichen 5 und 11 der
Unterform 3 und der Oberform 10 zu liegen. Die H8he des Spaltes ist durch Anschldge bestimmt. Die
Spalistirke ist so zu bemessen, daB die Randzonen der Deckfolie 1 den Spalt gerade ausflillen, jedoch im

Spalt nicht unverriickbar eingeklemmt sind. Die Deckfolie 1 mit der Verstérkungsschicht 2 befindet sich in

diesem Zustand noch relativ schiaff im Formhohiraum.

Nunmehr wird zwischen der Deckfolie 1 bzw. der Verstirkungsschicht 2 und der unteren Baugruppe -

7,89 ein Schaumstoff bzw. die Komponenten eines Schaumstoffes injiziert. Der injizierte Schaumstoff kann
2.B. ein Schaumstoff auf Polyurethan-Basis sein, wobei dann die zu injizierenden Komponenten aus Polyol,
Isocyanat und einem Treibmittel bestehen. Durch die Injektion des Schaumstoffes wird die Deckfolie 1 samt

. der Verstirkungsschicht 2 gegen die Wandung des Formhohlraumes der Oberform 10 gedréngt, wobei die

im Randspalt zwischen Oberform 10 und Unterform 3 befindlichen Randzonen der Deckiolie 1 zumindest
teilweise aus dem Randspalt gezogen werden. Dadurch kann sich die Deckfolie 1 ohne Streckung
(Dehnung) und ohne Verzerrung des gegebenentalls auf der Deckfolie 1 angebrachten Dekors an die
Forminnenwandung der Oberform 10 anlegen. Der injizierte Schaumstoff, der im ausgehérteten Zustand
gine Dichte von vorzugsweise 0,3 bis 0,7 g/cm? aufweisen kann, bildet den Kern 15 des Skis, das polymere
Material des Schaumstoffes dient aber auch als "Klebstoff" zur Verbindung der einzelnen Schichten, z.B.
auch der Bauteile 7,89 der unieren Baugruppe untereinander, falls diese nicht schon vorher verklebt
worden sind. Die bei der Reaktion der Komponenten des injizierten Schaumstoffes erzeugte Warme und
der vom expandierenden Schaumstoff ausgelibte Druck schafft, wenn ndtig, auch die Aushértebedingungen
fiir den Kunststoff der Verstirkungsschicht 2, falls die Verstirkungsschicht urspriinglich als Prepreg (also
mit noch nicht volistandig ausgehirtetem Kunststoff) mit der Deckfolie 1 verbunden wurde.
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Nach dem 6ffnen der Form werden die Uber die AuBenflchen der Stahikanten 9 noch {iberstehenden
Rénder der Deckfolie 1 abgeschnitten.

Bei der Ausfiihrungsvariante nach Fig. 5, welche die Unterform 3 und Oberform 10 samt eingelegten
Skibauteilen in einem der Fig. 2 entsprechenden Stadium zeigt, weisen die SchlieBfidchen 5 der Unterform
3 keine den Vorspriingen 4 der Fig. 2 entsprechende Ausbildungen auf. Entsprechend fehlen auch die in
Fig. 2 vorhandenen Ausnehmungen 12 in den Schiie8fldchen 11 der Oberform. Wohi aber sind auch bei der
Variante nach Fig. 5 die SchiieBflichen 4,11 so gestaltet, daB sich bei dann geschlossener Form ein Spalt
bildet, in dem die Randzonen der Deckfolie 1 aufgenommen, aber nicht festgeklemmt werden. Bei der
Ausfiihrungsvariante nach Fig. 5 wird die Deckfolie 1 mit der Verstdrkungsschicht 2 im wesentlichen in
planer Form in die Unterform 3 eingelegt. Auch der Aufbau der unteren Baugruppe des Skis weicht in Fig. 5
gegeniiber Fig. 2 bis 4 ab. Die untere Baugruppe, deren Bauteile in die Vertiefung der Unterform 3
eingelegt sind, bestehen aus der Laufsohle 7, den Stahlkanten 9, einem Untergurt 8 und einer Zwischen-
schicht 15. Der Untergurt 8, z.B. aus Metall, liegt nicht zwischen den Kantenschenkeln, sondern auf diesem
auf. Die Zwischenschicht kann aus festigkeitsmaBig tragendem Werkstoff oder bloB aus Holz oder unver-
stdrktem Kunststoff bestehen.

Bei den dargestellten Ausfiihrungsbeispielen weist der erfindungsgem&8 hergestelite Ski im wesentli-
chen einen trapezférmigen Querschnitt auf. Die Breite der Verstédrkungsschicht 2 wurde im dargesteliten
Fall so gewdhlt, da sich diese den Obergurt des Skis bildende Verstarkungsschicht ausschiieBlich im
Bereich der Skioberseite befindet und nicht auch noch in die Seitenwangenbereiche des Skis hineinragt. Mit
anderen Worten: bei den dargesteliten Ausfiihrungsbeispielen wird nur die Deckfolie 1 in Schalenform
gebracht und nicht auch die Verstdrkungsschicht 2. Als Ausfiihrungsvariante des erfindungsgemiBen
Verfahrens wire aber auch der Fall denkbar, daB die Verstdrkungsschicht 2 in der noch ebenen Konfigura-
tion die gleiche Breite aufweist wie die Deckfolie 1, sodaB sich dann beim SchlieBen der Form (entspre-
chend Fig. 3) nicht blo8 die Randzonen der Deckfolie 1, sondern auch die Randzonen der Verstérkungs-
schicht 2.im Spalt zwischen den SchiieBfldchen 5,11 der Unterform 3 und Oberform 10 befinden. Bei dieser
Ausfiihrungsvariante mu8 der Spalt zwischen den SchlieBfléchen 5,11 entsprechend der Dicke des Verbun-
des von Deckfolie 1 und Verstirkungsschicht 2 gréBer sein als bei dem in den Zeichnungen dargesteliten
Ausfiihrungsbeispiel. Einfacher und auch funktionssicherer ist es freilich, wenn nur die Randzone der
Deckfolie 1 im Spalt zwischen den SchlieBflachen 5,11 zu liegen kommt. Man wird daher auch dann, wenn
man eine schalenférmig geformte Verstirkungsschicht wiinscht, die Randzonen der Deckfolie von der
Verstdrkungsschicht freihalten.

Mit dem erfindungsgemiBen Verfahren kann man auch solche Ausfiihrungsformen von Skiern herstel-
len, bei denen die Verstirkungsschicht sich sowohl lber die Breite der Oberseite des Skis erstreckt als
auch teilweise in die Seitenwangen ragt (teilweise Schalenform der Verstérkungsschicht), wobei hier auch
asymmetrische Ausbildungen bzw. Anordnungen der Verstdrkungsschicht 2 in bezug auf die Langsmittel-
achse ds Skis mdglich sind.

Der nach Fig. 1 bis 4 bzw. Fig. 5 hergestelite Ski weist die baulichen Merkmale jener Skikonstruktion
auf, die neben dem Herstellungsverfahren und der Vorrichtung zur Herstellung eines Skis ebenfalls
Gegenstand der voriiegenden Erfindung ist. Hinsichtlich der erfindungsgem&Ben Kombination der baulichen
Merkmale ist die Erfindung aber nicht unbedingt auf das erfindungsgem#Be Herstellungsverfahren be-
schrinkt, obwohl dieses Verfahren und die dargestelite erfindungsgeméBe Skikonstruktion in einem sich
gegenseitig fordernden Verhéltnis stehen. ‘

Bei den dargesteliten Ausfiihrungsbeispielen wurde insbesondere auch aus Grlinden der Einfachheit
der Darstellung ein trapezfdrmiger Skiquerschnitt und entsprechend geformter Formhohlraum gewahit. Das
erfindungsgeméBe Verfahren 148t aber auch andere, z.B. nach oben gewdlbte Querschnittsformen, ferner in
Skilangsrichtung sich fast beliebig &ndernde Querschnittsformen zu.

Das erfindungsgeméBe Verfahren und die erfindungsgeméBe Konstruktion eignen sich vor allem flir
Alpinskier, kénnen aber auf Langlaufskier angewendet werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Skis, vorzugsweise Alpinskis oder Langlaufskis, mit einer unteren
Baugruppe, bestehend im wesentlichen aus Stahlkanten, Laufsohle und Untergurt, einer oberen Bau-
gruppe, bestehend im wesentlichen aus Obergurt und Kern, und mit einer Deckfolie, welche die obere
Baugruppe des Skikdrpers einstlickig umhillt, unter Verwendung einer aus Unterform und Oberform
bestehenden Form, wobei die Deckfolie auf einer ihrer Seiten mit mindestens einer Verstérkungsschicht
aus festigkeitsmaBig tragendem Werkstoff verbunden wird, worauf die Deckfolie mit der nach unten
gerichteten Verstérkungsschicht auf die Unterform aufgelegt wird, in deren Vertiefung die Bauteile der
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unteren Baugruppe des Skis (Laufsohle, Untergurt, Stahlkanten) eingelegt sind, wobei die Seitenrénder
der Deckiolie die Seitenrénder der Vertiefung der Unterform {iberragen, worauf ferner die Oberform mit
einem der Seiten- und Oberflichenkontur des Skikdrpers entsprechenden Formhohlraum auf die
Unterform aufgesetzt wird und die Uberstehenden Rénder der Deckfolie in einem Randspalt zwischen
Oberform und Unterform, ohne eingeklemmt zu sein, positioniert werden, worauf schiielich zwischen
Verstirkungsschicht und unterer Baugruppe des Skis Schaumstoff, gegebenenfalls in Form von
schaumstoffbildenden Komponenten injiziert wird, wobei die im Randspalt zwischen Oberform und
Unterform befindlichen Randzonen der Deckfolie zumindest teilweise aus dem Randspalt gezogen
werden und sich die Deckfolie an die Forminnenwandung der Oberform anlegt, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die gegebenenfalls mit einem Dekor versehene Deckfolie (1) aus Kunststoff in ebener
Konfiguration mit mindestens einer Verstérkungsschicht (2), vorzugsweise aus faserverstirktem Kunst-
stoff, verbunden wird, deren Breite kleiner als die der Deckfolie (1) ist, daB sodann bei geschlossener
Form allein die Deckfolie (1) im Randspalt zwischen Oberform und Unterform spaltfiiliend, ohne
eingeklemmt zu sein, positioniert wird, und da8 sich beim anschlieBenden Injizieren des Schaumstoffes
die Deckfolie (1) an die Forminnenwandung der Oberform (10) anlegt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 die Verstérkungsschicht (2) aus faserver-
stirktem Kunststoff als Prepreg mit der im Ski nach unten gerichteten Seite der Deckfolie (1)
verbunden wird und in diesem Zustand auf die Unterform (3) aufgelegt wird, und daB mit dem
Aushdrten des zwischen Verstdrkungsschicht (2) und unterer Baugruppe des Skis injizierten Schaum-
stoffes gleichzeitig auch das Aushérten der Prepregs erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die mit der Verstirkungsschicht (2)
verbundene Deckfolie (1) in gewdlbter Form auf die offene Unterform (3) aufgelegt wird, wobei sich die

Rander der Deckiolie (1) an Vorspriingen (4) auf den seitlichen SchiieBfléchen (5) der Unterform (3)

abstiitzen.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da8 die mit der Verstar-
kungsschicht (2) verbundene Deckfolie (1) im wesentlichen in planer Form auf die offene Unterform (3)
aufgelegt wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bestehend aus einer
einen Formhohiraum aufweisenden Form mit einer Unterform und einer {ber SchiieBflichen auf die
Unterform aufsetzbaren Oberform, dadurch gekennzeichnet, daB die seitlichen SchlieBflichen (5,11)
der Unterform (3) und/oder Oberform (10) bei geschlossener Form in jenem Bereich der SchlieBfléchen
(5,11), der die Randzonen der Deckfolie (1) aufnimmt, einen durch Anschiige begrenzten Spalt bilden,
dessen Hohe etwa gleich der Dicke der Deckfolie (1) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB an den seitlichen SchlieBflichen (5) der
Unterform (3) nach oben ragende Vorspriinge (4) und an den SchlieBléicher (11) der Oberform (10)
korrespondierende Ausnehmungen (12) zur Aufnahme der Vorspriinge (4) ausgebildet sind (Fig. 2).

Ski, mit einer unteren Baugruppe, bestehend vorzugsweise aus Laufsohle, Untergurt und gegebenen-
falls Stahlkanten , ferner einer oberen Baugruppe, bestehend vorzugsweise aus Obergurt und Kern
sowie aus einer Deckfolie, gekennzeichnet durch die Kombination folgender Merkmale:

einer gegebenenfalls mit einem Dekor versehenen Deckfolie (1) aus Kunststoff, weiche die lber der
unteren Baugruppe (7,8,9) liegenden Bauteile, vorzugsweise im ungereckten Zustand, schalenfdrmig
umhillt,

mindestens einer mit der Innenseite der Deckfolie (1) verbundenen Verstérkungsschicht (2), wobei die
abgewickelte Breite der an der Innenseite der Deckfolie (1) angebrachten Verstérkungsschicht (2)
kleiner ist als die abgewickelte Breite der Deckfolie (1), wobei beim fertigen Ski die Seitenrénder der
Verstirkungsschicht (2) mit Abstand Uber der unteren Baugruppe (7.8,9) des Skis liegen,

einem zwischen der Deckfolie (1) bzw. der Verstdrkungsschicht (2) und der unteren Baugruppe
injizierten Schaumstoffkern (15).

Ski nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, da8 insbesondere bei einem an sich bekannten, im
wesentlichen rechteckigen oder trapezférmigen Skiguerschnitt die innerhalb der durch die Deckiolie (1)
gebildeten Schale liegende Verstdrkungsschicht (2) bloB {iber die Breite der Oberseite des Skis
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