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SKI MIT EINEM LAUFFLKCHENBELAG

Zur Herstellung eines Lauffléchenbelages fir Skier
wird aus einem Polydthylen mit einer mittleren Molmasse

(Gewichtsmittel) im Bereich zwischen 5.10 5 und 8.10 &
z.B. durch eine Etrusion ein band- oder plattenfdrmiges
Material hergestellt, wobei an zumindest einer seiner
heiflen Oberfldchenseiten noch vor seiner Abkiihlung eine
reliefartige Oberfléchenstruktur, vorzugsweise in Form
von Rillen und/oder Rippen, ausgebildet wird, die lauf-
flachenseitig die Gleiteigenschaften am Schnee und ver-
klebeseitig die Verklebeeigenschaften des Laufflichen-
belages verbessern sollen. Die mittlere Rauhtiefe R a

dieser Oberflichenstruktur liegt im Bereich zwischen
0,5 und 15 Mikrometer, vorzugsweise aber zwischen 2 und
8 Mikrometer und wird gem&B einer Verfahrensvariante
durch entsprechende Formgebung der Oberflachenstruktur
der Disendffnung am Extruderausgang bedingt.

Dieser Lauffldchenbelag (7) wird bei der Skiher-
stellung vorzugsweise in Form eines Lauffldchenbauteils
(10) verwendet. Der Ski enthdlt entweder einen Laufflé-
chenbelag (7) oder einen Laufflichenbauteil (10).
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Laufflsichenbeligen fiir Skier durch Extrusion eines
band- oder plattenformigen Materials, das zumindest iiberwiegend aus Polyithylen besteht. Sie betrifft ferner
einen Laufflichenbauteil fiir Alpinskier mit Ski-Stahlkanten sowie einen Ski mit diesem Lauffldchenbelag.

Im Skibau wird seit einigen Jahren als Material fiir Laufflichenbeliige fast ausschlieBlich Polyithylen
verwendet. Der Grund hierfiir liegt in dem apolaren Charakter des Polyithylens und den damit verbundenen sehr
guten Gleiteigenschaften auf Schnee, seiner Wachsaufnahmeféhigkeit sowie in seiner hohen VerschleiBfestigkeit.
Die beim Gleiten der Ski-Lauffléichen auf Schnee, Eis und/oder Wasser auftretenden tribologischen Vorginge sind
nicht ganz geklart. Es gilt jedoch als weitgehend gesichert, daB sich fast immer gleichzeitig, jedoch mit von Fall
zu Fall unterschiedlicher Gewichtung, Reibungsphinomene zwischen Aggregatzustinden wie fest-fest - also
zwischen dem Laufflichenmaterial und dem Schnee -, als auch zwischen fest-fliissig, - d. h. zwischen dem Lauf-
flichenmaterial und einem entstehenden Schmelzwasserfilm - auftreten.

Skilaufflichen aus Polyithylen werden beispielsweise durch Schmelzextrusion hergestellt. Die
EP-PS 171549 beschreibt ein derartiges Verfahren, in dem das in Bahnenform extrudierte Polyithylen
anschlieBend in einem Kalander kalibriert wird. Dabei werden zwischen Extruder und Kalander auf eine Oberftiche
der Thermoplastbahn pulverférmige Modifikationsmaterialien aufgetragen, die dann in dem Kalander in die
Thermoplastbahn eingewalzt werden.

Zur Minimierung der Energieverluste bei der Festkorperreibung wird eine hohe Oberflichenhiirte des
Laufflichenmaterials angestrebt, wihrend man, um die Reibungsverluste bei der Festkorper-Fliissigkeitsreibung
niedrig zu halten, eine moglichst turbulente Strtdmung im Schmelzwasserfilm zu erzielen sucht. Um dem
Rechnung zu tragen, verwendet man derzeit in der Skiproduktion Lauffléchenbekige aus einem hochmolekularen
Polyithylen, das wegen seines niedrigen Schmelzindex nicht mehr - wie in der EP-PS 171549 beschrieben -
durch Schmelzextrusion verarbeitet werden kann. Fiir die Verarbeitung eines solchen hochmolekularen Polyithy-
lens ist es bekannt, das Poly#thylenpulver zu dichten Bléicken heiB zu sintern, aus denen dann die Laufflichen-
beldge durch einen Schilvorgang gewonnen werden. Die Turbulenz der Stromung wird durch eine Rauhigkeit der
Laufflache begiinstigt, welche durch Anschieifen der Lauffliiche am fertigen Ski erzeugt wird.

Es wurde nun gefunden, da8 - wie immer auch das Anschleifen der Lauffliichen durchgefiihrt wird - ein
kurzzeitiges oberfléchiges Erhitzen des Polyithylens iiber den Kristallitschmelzpunkt nicht zu vermeiden ist. Bei
der nachfolgenden Abkiihlung und der Rekristallisation des Polyithylens ergibt sich schlieBlich ein Kristalli-
sationsgrad an der Lauffliche, der niedriger als der Kristallisationsgrad vor dem Anschleifen ist, und damit eine
Verringerung der Oberfliichenhirte des Polyathylen-Lauffléichenmaterials durch den Schleifvorgang. Diese Oberfli-
chenhirteverringerung schwankt nicht unwesentlich von Belag zu Belag. AuBerdem ist durch das Anschleifen
nicht ein vollig reproduzierbares Rauhigkeitsprofil zu erreichen. Dies alles fiihrt dazu, daB bei der Skiproduktion
die Gleiteigenschaften der mit den beschriebenen Laufflichenbeligen ausgeriisteten Skier nicht unwesentlich
streuen.

Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen.

Der Erfindung liegt zunzichst die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen von Laufflichenbeligen fiir
Skier in Form eines band- oder plattenférmigen, zumindest iiberwiegend aus Poly4thylen bestehenden Materials
anzugeben, das zu Lauffléichenbeligen fiihrt, deren Gleiteigenschaften in geringerem MaBe streuen als bei den
bekannten Laufflichenbeliigen etwa gleich guter Qualitiit, wobei das Anschleifen der Lauffliichen am fertigen Ski
vermieden und die Skiherstellung dadurch vereinfacht werden kann.

Diese der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe wird in dem erfindungsgemiBen Verfahren geldist, das dadurch
gekennzeichnet ist, daB das in die Extrusion eingesctzte Polyithylen eine mittlere Molmasse im Bereich

zwischen 5.10° und 8.106 aufweist und daB an zumindest einer Oberfliichenseite des band- oder plattenfsrmigen
Materials - noch vor dessen Abkiihlung bei oder nach erfolgter Extrusion - eine reliefartige Oberflichenstruktur
eingearbeitet wird, deren quer zur Extrusionsrichtung bestimmte, mittlere Rauhtiefe R, im Bereich zwischen 0,5

und 15 pm, vorzugsweise aber im Bereich zwischen 2 und 8 pm, liegt. Dabei wird vorteilhaft die reliefartige
Oberflichenstruktur des Laufflichenbelages fiir Skier in Form von in der Extrusionsrichtung verlaufenden Rillen
und/oder Rippen ausgebildet.

Nach einer anderen vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsgemiBen Verfahrens wird die
Oberflzichenstruktur durch einen Priige- und/oder Zichvorgang ausgebildet.

Der Prigevorgang erméglicht eine griBere Freiheit in der Art der aufzubringenden Oberflichenstruktur, da mit
Hilfe entsprechend strukturierter Walzendruckfléichen nicht nur rillenformige, sondern auch anders geformte Ober-
flachenstrukturen geschaffen werden kénnen. Ferner kann durch den Ziehvorgang die Ausbildung feinerer Rillen
oder Rippen mit einem relativ geringen apparativen Aufwand bewirkt werden.

Die reliefartige Oberfliichenstruktur des Lauffléichenbelages kann vorteilhaft durch entsprechende Formgebung
der Extruderdiisenkontur ausgebildet werden, wodurch zusitzliche apparative MaBnahmen fiir die erfolgreiche
Durchfiihrung des erfindungsgem:iBen Verfahrens vermieden werden kénnen.

Gegenstand der Erfindung ist ferner ein Lauffl:ichenbauteil mit Ski-Stahlkanten fiir Alpinskier, der dadurch
gekennzeichnet ist, daB er einen durch das erfindungsgemiiBe Verfahren hergestellten Lauffléichenbelag aufweist.

Gegenstand der Erfindung ist schlieflich ein Ski, der einen durch das erfindungsgemBe Verfahren herge-
stellten Laufflichenbelag oder einen erfindungsgemiBen Lauffléichenbanteil enthilt.
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Ein derartiger Ski besitzt gute Gleiteigenschaften, die durch die Rauhigkeit der durch das erfindungsgeméBe
Verfahren ausgebildeten reliefartigen Oberfliichenstruktur des Lauffliichenbelages bewirkt werden.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Zeichnungsfiguren 1 und 2 beispielsweise erléutert.

Fig. 1 beschreibt schematisch einen Teil des Querschnittes des Randbereiches des nach dem erfindungsge-
miBen Verfahren hergestellten Laufflichenbelages fiir Skier.

Fig. 2 zeigt schematisch den Querschnitt des Ski-Laufflichenbauteiles, das auf den erfindungsgemaB herge-
stellten Lauffliichenbelag aufgebaut ist.

Zur Herstellung eines bandférmigen Materials aus einem Polyéthylen mit einer mittleren Molmasse von etwa

5.10° bedient man sich eines sogenannten Ram-Extrusionsverfahrens. Dieses Verfahren wurde in den letzten
Jahren zur Verarbeitung von ultrahochmolekularen Thermoplasten entwickelt, die wegen ihrer hohen mittleren
Molmasse nicht mehr plastifizierbar sind und sich daher durch eine iibliche Schmelzextrusion nicht mehr
verarbeiten lassen. Bei diesem Ram-Extrusionsverfahren wird der zu extrudierende Strang quasi kontinuierlich
gesintert.

Die Querschnittskontur der Diisentffnung am Extruderausgang weist dabei zwei einander gegeniiberliegende
Langsseiten in Form von Wellenlinien mit sehr kleinen Amplituden auf, so daB man bei der Ram-Extrusion des
Polyithylens ein Band erhilt, von dem in Fig. 1 ein Randabschnitt schematisch im Querschnitt dargestellt ist.
Die Unter- und Oberseite (1, 2) des Bandes (3), das eine Dicke im Bereich von z. B. 0,8 und 1,4 mm hat, weist
in der Extrusionsrichtung verlaufende Rillen (4, 4') bzw. Rippen (5, §') auf, deren Dimensionen in den
Figuren 1, 2 iibertricben groB dargestellt sind. An der Bandunterseite (1), welche beim Einsatz des Bandmaterials
als Laufflichenbelag die Skilauffliche bildet, sind die Rillen (4) wesentlich schmaler als die Rillen (4') an der
als Verklebeseite bestimmten Bandoberseite (2). Die in der Richtung des Pfeiles (6) gemessene und nach
DIN 4768, Bl. 1 (1974) quer zur Extrusionsrichtung bestimmte mittlere Rauhtiefe R, ist dabei z. B. fiir die

Bandunterseite (1) gleich 3 pm und fiir die Bandoberseite (2) gleich 8 um. Durch die reliefformige Oberfld-
chenstruktur der Bandoberseite (2) wird - was fiir diec Weiterverarbeitung maBgeblich ist - die Verklebbarkeit des
Bandes mit der aus Fig. 2 ersichtlichen Stahlkante (8) sowie der Einlage (9) aus Holzfurnier verbessert.

Das extrudierte Band (3) wird nun an seiner Oberseite (2) zur weiteren Verbesserung seiner Verklebbarkeit
beflammt, wodurch dann das fertige Laufflichenbelagmaterial vorliegt. Binder, die mit einer Breite eines Viel-
fachen einer Laufflichenbelagsbreite extrudiert werden, unterteilt man dann durch Liingsschnitte in die einzelnen
Laufflichenbelagsbinder. Die so erhaltenen Endlosbénder werden schlieflich auf die gewiinschten Abmessungen
der Laufflsichenbeliige abgelingt.

Die rillenférmige Oberflichenstruktur des Bandes kann auch dadurch erhalten werden, daB man das extrudierte
noch warme Band knapp nach seinem Austritt aus der Extruderdiise durch eine Kalibrierdiise zieht, deren Kanal
einen Ausgangsquerschnitt mit einer Kontur aufweist, die der Querschnittskontur des herzustellenden Thermo-
plast-Bandes entspricht. Eine rillenférmige oder aber auch anders geformte Oberflichenstruktur kann auch mit
Hilfe eines Kalanderwalzenpaares, dessen Walzenoberfléichen entsprechend strukturiert sind, in die Oberfléiche des
aus der Extruderdiise austretenden noch warmen Bandes eingeprégt werden.

Der Einsatz der so hergestellten Ski-Laufflichenbeliige bei der Skiherstellung erfolgt vorteilhaft diber das
Herstellen eines Ski-Laufflichenbauteiles. Fig. 2 zeigt den Randabschnitt eines solchen Lauffliichenbauteils
schematisch im Querschnitt. Man erkennt den Laufflichenbelag (7), eine Stahlkante (8), sowie eine Einlage (9)
aus Holzfurnier, die miteinander zu einem Laufflichenbauteil (10) verklebt sind. Dabei sind die Dicken der
einzelnen Komponenten iibertrieben groB dargestellt. Fiir die Herstellung des Laufflichenbauteils (10) werden die
miteinander zu verbindenden Teile an den zu verklebenden Fliichen des Laufflichenbelages (7), der Stahlkante (8)
und der Einlage (9) aus Holzfurnier mit einem Bindemittelauftrag versehen, zusammengefiigt und das Ganze fiir
die Verklebung unter Druck zwischen planparallelen Fliichen gehalten. Auf diese Weise wird erreicht, daB an dem
fertigen Laufflichenbauteil die Ebene (11), welche an der Lauffliiche des Laufflichenbelages (7) die Rippen (5)
beriihrt, mit den ebenen Unterseiten der Stahlkanten (8) fluchtet. Der so hergestellte Laufflichenbauteil (10)
kann nun in iiblicher Weise bei der Skiherstellung eingesetzt werden, wobei ein besonderes Schleifen der Lauf-
flziche am fertigen Ski nicht mehr erforderlich ist.

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Herstellen von Laufflichenbeliigen fiir Skier durch Extrusion eines band- oder plattenférmigen
Materials, das zumindest iiberwiegend aus Polyithylen besteht, dadurch gekennzeichnet, daB das in die

Extrusion eingesetzte Polyithylen eine mittlere Molmasse (Gewichtsmittel) im Bereich zwischen 5.10° und
8.10% aufweist und daB an zumindest einer Oberfliichenseite des band- oder plattenformigen Materials - noch vor
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dessen Abkiihlung bei oder nach erfolgter Extrusion - eine reliefartige Oberflichenstruktur eingearbeitet wird,
deren quer zur Extrusionsrichtung bestimmte, mittlere Rauhtiefe R, im Bereich zwischen 0,5 und 15 pm,

vorzugsweise aber im Bereich zwischen 2 und 8 pum liegt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die relicfartige Oberfléichenstruktur des Lauf-
flichenbelages fiir Skier in Form von in der Extrusionsrichtung verlaufenden Rillen und/oder Rippen ausgebildet
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die reliefartige Oberfléichenstruktur durch
einen Priige- und/oder Zichvorgang ausgebildet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die reliefartige Oberflichenstruktur des Lauf-
flichenbelages fiir Skier durch einen Walzvorgang mittels einer entsprechend strukturierten Walzdruckfliche
eingepriigt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die reliefartige Oberflichenstruktur in
der Extruderdiise am Extruderausgang aufgrund einer entsprechenden Formgebung der Extruderdiisenkontur ausge-
bildet wird.

6. Laufflichenbanteil fiir Alpinskier mit Ski-Stahlkanten, dadurch gekennzeichnet, da8 er einen gemif
einem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5 hergestellten Laufflichenbelag (7) aufweist.

7. Ski mit einem Laufflichenbelag, dadurch gekennzeichnet, dal er einen nach einem Verfahren gemi8
einem der Anspriiche 1 bis 5 hergesteliten Laufflichenbelag (7) oder einen Lauffliichenbauteil (10) nach
Anspruch 6 enthilt.

Hiezu 1 Blatt Zeichnung
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