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Oppfinnelsen omfatter en fremgangsmdte ved frem-
stilling av sdlebelegg for ski og som er utfgrt av termoplas-
tisk materiale. Slike sdlebelegg eller glidebelegg benyttes
badde ved fremstilling av langrennski og turski sdvel som ved
fremstillingen av alpinski og hoppski.

Innenfor teknikkens stand kjennes de mest ulike
fremstillingsmdter for skiskdlebelegg. Imidlertid har disse
kjente fremgangsmater det til felles, at de med hensyn til
det benyttede sdlemateriale velger et kompromiss mellom de
pnskede egenskaper for anvendelsen sdsom gode glideegenskaper,
god evne til & oppta skivoks og god festeevne for skivoksen,
stor motstand mot slitasje og de ngdvendige materialegen-
skaper for selve fremstillingen, sisom en god klebeevne over-
for andre materialtilsetninger, formbarheten med eller uten
sponfraskilling og lignende. Det er sdledes ifglge DE-0OS
1 578 922 ved geometrisk profilering i festesonen av skien
forsgkt a4 gi skien gode glideegenskaper i kombinasjon med
gode frasparkegenskaper eller friksjon ved nedtrykk og fra-
spark. For & oppnd en slik profil ifglge dette skrift, ma
det anvendes polyethylentyper med en relativt hgy smelte-
temperatur, da det ellers ikke ville vere mulig & formgi sdle-
belegget pad en g¢gnsket og effektiv mdte. Disse polyethylen-
typer er derimot kjent for & ha dirlige festeegenskaper over-
for skivoksen., Det er derfor vanskelig & forbedre glide-
egenskapene for skien ved & padfgre glidevoks pa skiens glide-
soner for & kompensere for den reduksjon i gli som ujevn-
hetene i det profilerte festeomrdde pd skien medf¢rer; og
dette gjelder sarlig ved langvarig kontinuerlig bruk av skien,
sdsom lange lgp.

Ut over dette beskrives i dette skrift en frem-
gangsmadte hvor det benyttes polyethylentyper med hgyt smelte-
punkt og fremragende skarpkantethet, men disse polyethylen-
typer er ogsd kjent for sin lave slitasjemotstand.

Deriligger &rsaken til at ski fremstilt ifglge
den ovenfor beskrevne fremgangsmate ofte etter kort brukstid

og spesielt i isete lgyper som i tillegg kanskje inneholder stener,

sand og plantedeler, taper sine gode festeegenskaper.
Andre kjente fremgangsmater innen teknikkens
stand beskriver en homogen innarbeiding av fremmedmaterialer
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eller modifiserte polyethylentyper i glideflaten, sdsom
DE-0S 2 825 406, AT-PS 374 685 og CH-PS 579 929. Disse sa-
ledes fremstilte glidebelegqg kan pd grunn av de innfgrte frem-
medmaterialer som nok p&virker glideegenskapene, men hvor det
ikke er oppnaddd noe optimalt forhold mellom fremmedmateriale
og polyethylen og/eller glidebeleggene,. kun utfgres med
meget kostbare materialer og ved 3 benytte omstendelige fler-
trinnsprosesser.

‘ Videre er fra DE-0S 2 651 991 kjent en skisale
hvor glasskuler er innarbeidet i glidebelegget for & oppnd
fremragende glideegenskaper ved at glass glir mot sngen. Ogsa
denne utfgrelsesform har den ovenfor beskrevne ulempe at pa-
kjenningen p& dette belegqg blir sd stor i en vanlig ski-
lgype (forurensninger sdsom is, sand eller stener). at glass-
kulene rett og slett blir ¢delagt og/eller brytes ut, hvor-
ved glidebelegget allerede etter kort brukstid taper sine
gode glideegenskaper.

Formdlet med den foreliggende oppfinnelse er &
utvikle en fremgangsmidte som muliggjgr en fremstilling av en
skisdle med bestemte fysiske og kjemiske egenskaper og
hvor disse egenskaper er forskjellige pd de to sider (og
hvor utformingen i sdlens lengderetning og/eller tverretning
kan vare forskjellig).

En arsak til de ulemper som kjennes innen tek-
nikkens stand ved fremstilling av skisdlebelegg er ngdven-
digheten av & anvende et enhetlig materiale pd grunn av den
kjente teknikk med ekstrudering og kalandervalsing.

Oppfinnelsens oppgave er derfor & kunne frem-
stille et slikt sdlebelegg hvor det etter ekstruderingen og

kalandreringen kan innfgres modifikasjoner aﬁ materialegen-

skapene langs skiens lengderetning og/eéller tverretning og
delvis pa begge sider, sa disse materialegenskaper selv ved
ekstrem pdkjenning pad glidebelegget eksempelvis ved forurens-
ninger i lgypen, beholdes intakt. Oppgaven blir lgst med den
foreliggende oppfinnelse ved at deﬁ ved temperaturer mellom
70 og 250° kontinuerlig og/eller i trinn pafgres faste modi-
fikasjonsmaterialer omradevis pd termoplastfolien, og at disse
modifikasjonsmaterialer, som kan inneholde festebevirkende
elementer, innvalses i den seigtflytende til plastiske termo-
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3

plastfolie i det/de etterfglgende prosesstrinn.

Materialvalget er en viktig faktor ved oppfinnel-
sen og modifikasjonsmaterialene er uorganiske (mineraler,
salter, metaller) eller organiske (voks, farger, aktivatorer,
inhibitorer) grunnmaterialer eller uorganiske/organiske hgy-
polymere materialer med fiberstruktur, kornet og/eller pulver-
formet konsistens, regelmessig og/eller uregelmessig struk-
tur og hvor festebevirkende tilleggselementer er innfgrt eksem-
pelvis som epoksyharpikser for padsmeltende polymeromslutnin-
ger utfgrt i den virksomme reaksjonsfase som foregdr ved den
bestemte bearbeidningstemperatur. Derved oppnas den ¢nskede
forbedrede festeegenskap mellom de anvendte modifikasjons-
materialer og den omgivende termoplast som for det meste er
polyethylen.

Eksempelvis er bestemte polyethylentyper s&rlig
egnet og disse skal da vere tilpasset den modifiserings-
temperatur, dvs. den prosesstemperatur som fremstillingen
benytter og hvor sdledes polyethylentypenes optimale reak-
sjonstemperatur ved temperering av meodifiseringsvalsen og/
eller mottrykkvalsen, i dette tilfelle innenfra ved hjelp av
en infrargd kilde, oppnas.

Det er ogsd mulig & innarbeide modifiserings-
materialene i separate anlegg pa kjent midte ved at det be-
nyttes en folie av fortrinnsvis polyethylen og hvor denne
folie presses ved en smelteprosess pa glidesdlen som skal
modifiseres p& de ¢gnskede steder, idet tilleggsfolien betrak-
tes som en kjemisk fylt modifiseringsfolie. Da det for dette
er ngdvendig med en hg¢yere temperatur, i omradet 160 - 250°¢
avhengig av polyethylentype, ¢nskes modifiseringsprosessen
utfprt pad et sted i prosessen som er nazrmest mulig ekstrude-
ringsanlegget. Med fordel kan dessuten den kjemisk fylte
modifiseringsfolie forvarmes til mellom 70 og 120°c.

Det er karakteristisk for oppfinnelsen at modi-

fikasjonsmaterialene padfgres p&d omrdder pa sdlebelegget ved hjelp

av kjente fremgangsmdter innenfor teknikkens stand, sdsom -
vakuumvalsing eller benyttelse av en rakel, eller pafgringen
kan vere basert pd elektriske eller elektrostatiske krefter,
hvorved det er vesentlig at det umiddelbart etter padfgringen
av disse materialer utfgres en prosess med valsing eller band-
kalandrering av den ennd seigtflytende til plastiske termoplastfolie,
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idet det da danner seg en stabil fysiske og/eller kjemisk
forbindelse mellom modifiseringsmaterialene og salebelegg-
folien. PAa grunn av denne modifisering som kan vare ulik over
de forskjellige omrader, utfgrt eksempelvis i avhengighet av
tiden og/eller avstanden, er det mulig & forbedre glideegen-
skapene for skisdlen i dennes glidesoner ved innarbeiding av:
lavfriksjons, men likevel heftvennlige polyethylenpartikler
eller andre polymerelementer med gitte egenskaper,
voksholdige polymerelementer som ikke ville kunne hefte som
belegg, og

ultrahgymolekylare polymerpartikler som ellers kun kunne

vert pafgrt pa sdlebelegget med omstendelige flertrinnsproses-
ser for pafe¢ring av et sinterbelegqg.

Denne forbedring av skiens glidesoner vil da
kunne oppnds uten at heftbarheten er pavirket og med opp-
rettholdelse av den ekstruderte folies viktige materialegen-
skaper for pregingen.

Videre er det karakteristisk at modifiseringen
som kan utfgres ulik over forskjellige omrader, gir basis for
at de ovenfor nevnte ulike modifikasjonsmaterialer kan pa-
fgres sarlig pad skiens festeparti og sdledes f.eks. ¢gke pro-
fileringens motstand mot slitasje vesentlig og ved det oppnd
at skiens feste- og frasparkegenskaper kan opprettholdes
over lang tid. Likeledes oppnds at profilenes begynnelses-
hgyder kan velges lavere pd grunn av den mindre slitasje.
Derved reduseres faren for at glideegenskapene pavirkes ved
sngens friksjon mot de fremstdende profileringer i skiens
festesone og skiens totale glideegenskaper bedres derfor,
Eksempelvis rager de profiler som festesonen er utfgrt med
ca. 0,2 mm over glideflatens niv&. Likevel har skiens "voks-
fuge" ikke nddd sin konstruksjonsbestemte hardhet ved denne
hpyde. Denne hgyde er mdlt til fgrst & ligge i omrédet 0,1 -
0,05 mm "voksfugehgyde". Med den sdledes omtalte reduserte
profilhgyde i festesonen til ca. 0,03 - 0,15 mm, reduseres
sngens bergringsfriksjon under skiens glidefase betydelig.

Et ytterligere karakteristisk trekk ved oppfin-
nelsen er at modifiseringen kan oppnds badde umiddelbart for
og/eller under kalandreringsprosessen sdvel som i et ser-
skilt prosesstrinn etter en gjentatt oppvarming av den
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umodifiserte termoplastfolie. En slik modifisering ved et
senere tidspunkt muliggjgr en fleksibel tilpasning til spe-
siell anleggsteknikk og tilgjengelighet av materialer. For
fgprste gang kan sdledes nd skiprodusenter som har betydelig
erfaring utfgre en enkel gjennomgripende modifisering (pre-
parering) av glidesdlen og oppnad de ¢gnskede egenskaper uten
ngdvendigvis & ha kjennskap til ekstrudering eller kalan-
drering. Det er ogsd pd denne mate lettere & utfgre innstil-
ling og fiksering av de pafgrte modifikasjonsmaterialer ved
trekking , etterbehandling med temperatur og lignende be-
handlingsmiter.

Ifplge oppfinnelsen forefinnes na muligheten &
avpasse glideflatens egenskaper i soner avhengig av anven-
delsesbehovet for bade skiens glide- og festesone ved hjelp
av de ovenfor beskrevne varianter for modifisering. Dessuten
vil lett tilgjengelige eller prisgunstige polymertyper kunne
benyttes for skiens basisfolie, og dette vil gjelde uansett
hvilke anvendelser skien er tiltenkt for.

I det etterfglgende vil oppfinnelsen bli be=-
skrevet ved hjelp av et utfprelseseksempel og i forbindelse
med to tegninger. Fig. 1 viser den prinsipielle oppbygning
av et pregesystem for modifisering, i dette tilfelle ved
hjelp av en kalander med tre valser, og fig. 2 viser spesi-
elt modifiseringsverktgyet i forbindelse med en vakuumvalse.

Den kontinuerlige innarbeiding av modifikasjons=-
materiale oppnds ved at valse- eller bandkalanderen eller
en eller flere tilleggsinnretninger i valsenes umiddelbare
nerhet, blir installert avhengig av antallet av ¢nskede
modifiseringer og som ikke virker inn pa ekstruderings-
eller kalanderprosessen., Disse tilleggsinnretninger bestar
gjerne av en finporgs eller profilert hulvalse, en styre-
innretning for anlegg og opplg¢fting av hulvalsen i avhengig-
het av veilengden, hvor styringen vedrgrer den termoplast-
folie som lgper pd mottrykkvalsen, et vakuumanlegg for 3
skaffe til veie vakuum for hulvalsen, en slamavskiller mel-
lom hulvalsen og vakuumpumpen, oppbevaringsbeholder for
materiale og overfgrselsinnretning for pdstryking av den
ytre hulvalseoverflate med modifikasjonsmaterialet, og en

stasjoner sperreskyver for valsens indre overflate for delvis
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begrensning av vakuumet direkte overfor det sted pa sale-
belegget som skal modifiseres.

Modifiseringen av salebelegget skjer etter at
forst hulvalsen er underlagt et vakuum. Ved hjelp av dette
vakuum blir det reduserte modifikasjonsmateriale f¢rt fra
oppbevaringsbeholderen og overfgringsinnretningen. Dette
materiale danner et tilnermet likekornet sjikt ved tetting
av porene i vakuumvalsen, hvorved dette sjikt strekker seg

ut over hulvalseoverflaten ifglge dennes dreining. NAar na

det parti av folien som skal modifiseres og eventuelt pro-

fileres nar forbindelseslinjen som tilsvarer den korteste
avstand mellom mottrykkvalsen og hulvalsen, beveger hulval-
sen, som er forsynt pa overflaten med modifikasjonsmaterialet,
seg mot den termoplastiske foliebane. Hulvalsen blir styrt
slik at den blir satt i rotasjon ved bergringen av denne
foliebane nar styringen skjer i samsvar med en ferdig be-
leggstykkelse pad 0,4 - 3 mm.

Hulvalsens rotasjonshastighet er den samme som
hastigheten av overflaten av den termoplastiske folie som
skal modifiseres og som befinner seg pd mottrykkvalsen.

I lppet av dreiningen avgir hulvalsen det modi-
fikasjonsmateriale som i forveien er bundet pa& hulvalsens
overflate ved vakuumet til foliebanen ved utnyttelse av an-
leggstrykket, bindevennligheten av den termoplastiske folie-
bane og det vakuum som for stgrstedelen er avgrenset. Etter
at det omrade som skal modifiseres er gjennomlgpt lgftes
hulvalsen pd ny og avslutter sin dreiebevegelse.

Den fremstilte termoplastiske foliebane 2 dannes
ved hjelp av ekstrusjonsinnretningen og en bredspaltedyse 1
og fgres deretter til en kalander 3. Det pd forhdnd tgrkede
modifikasjonsmateriale 5 som ogsd kan vare forsynt med et
omsluttende heftebevirkende element, befinner seg i en opp-
bevaringsbeholder 4 for materiale og tilfgres dreiebevegelsen
av hulvalsen over en utjevnende, fleksibel overfgrselsinn-
retning 7. En vakuumpumpe 8 etablerer det vakuum i hulvalsen
som er ngdvendig for & f4 modifikasjonsmaterialet til &

bindes pa valsens ytre flate og som er styrt over en regula-
tor 9.
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Fgr hulvalsen 6 dreierAseg forbi den fleksible
overfgrselsinnretning 7, dannes det et sjikt modifikasjons-
materiale i valsens fine porer 16 ved hjelp av det vakuum
som er etablert. Hulvalsen 6 blir deretter styrt slik at
dreiningen opphg¢rer ndr det vakuumfrie parti umiddelbart fe¢r
modifikasjonsmaterialsjiktet ndr en sperreskyver 10 for
vakuum. Nar hulvalsen ndr den fe¢rste del av det parti av den
termoplastiske foliebane som skal modifiseres og som lgper
med ca. 1 m/min gjennom kalanderen, representert ved forbin-
delseslinjen mellom hulvaléen 6 og mottrykkvalsen 11, be-
veger hulvalsen seg mot foliebanen 2 og opptar sin dreie-
bevegelse. Derved avgis modifikasjonsmateriale til folie-
banen 2.

Ved hjelp av en trykkluftrenser 12 som ligger
overfor hulvalsen, vil dennes porer renses ved utblasning
innenfra og utover for de modifikasjonsrester som mitte vare
igjen i porene. Etter denne arbeidsfase blir hulvalsens ytre
overflate pd ny pafgrt materiale ved & passere den fleksible
overfgrselsinnretning 7. Nar den linje som dannes pa den
termoplastiske foliebane 2 ved enden av det parti som skal
modifiseres, nar forbindelseslinjen mellom hulvalsen 6 og
mottrykkvalsen 11, lg¢ftes pd ny hulvalsen. Derved stanser
dreiningen. Avhengig av hvilken materialtemperatur som skal
oppnas og antallet ¢gnskede modifikasjonsomrdder, kan hul-
valsen 6 bringes til en stilling 13 og/eller en stilling 14.
For & f& en bedre oversikt over dette, utelates pad fig. 2
fremstillingen av anleggsdelene 4, 5, 7, 8, 9.

Ved & anbringe hulvalsen i stilling 14 blir en
mottrykkvalse 15 liggende overfor hulvalsen 6 og denne mot-
trykkvalse utligner trykket mot hulvalsen. Dette trykk skal
innstilles slik at foliebanen 2 ikke far noen vesentlig
tykkelsesreduksjon. Den intensive innarbeidingen av modifika-
sjonsmaterialet 5 i foliebanen 2 vil i hvert tilfelle fglge
den pdgjeldende kalanderprosess. Tempereringen av valseover-
flaten og derved av modifikasjonsmaterialet oppnds ved hjelp
av en infrargdkilde 17.

Pafgringen av modifikasjonsmateriale med substra-
ter som er egnet for behandling i elektriske eller magnetiske

felt kan utfgres teknologisk som ved vakuumvalsingen ved &
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legge pa dette substrat pd valsens bane etter at det pa for-
hand er pafgrt modifiseringsmateriale ved hjelp av elektrisk
festeteknikk. Med denne fremgangsmate utf¢res profilering og
modifisering i samme prosesstrinn,

Det er ogsd mulig & opplefte modifiseringsmate-
riale fra modifiseringsvalsens overflate ved hjelp av et
elektrisk gitter mellom sdlebelegget og modifiseringsvalsen,
som stadig pafgres nytt belegg ved sin dreining og i dette
tilfelle virker som motelektrode. Denne modifisering fglger
i forbindelse med pregingen i et prosesstrinn som er lagt
inn foran. Foruten feste av modifiseringsmateriale ved hjelp
av vakuum eller elektriske/elektromagnetiske krefter pa modi-
fiseringsverktgyet, er det ogsd mulig & pafgre et feste-
bevirkende element, f.eks. en vaeske pa verktegyoverflaten ved
hjelp av den fiksering av modifiseringsmaterialet som finner
sted pd modifiseringsverktgyet.

Ifplge den foreliggende oppfinnelse er det sa-
ledes mulig a fremstille et sdlebelegg for ski hvor det for
fgrste gang - oppnds p& en rasjonell midte & modifisere
bdde glide- og festesonen pd skien og derved kunne tilpasse
skiens egenskaper til de forskjelligste behov. Derved bort-
faller ogsd den preparering med betydelig dyrere materialer
som brukeren har mdttet utfgre til nd. vVed valg'av modifise~
ringsmaterialer og hjelpestoffer vil man kunne oppnd en
lang levetid med opprettholdelse av de ¢nskede egenskaper og
som dessuten har kunnet verifiseres pd enkel mite i prgver
i sngen. Den reduserte profilhgyde muliggj¢gr en glidevirk-
ning som nermer seqg den man oppnar med uprofilerte ski-

sdlebelegg.
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Patentkrayvw

Fremgangsmate ved fremstilling av sdlebelegg av
termoplastfolier for ski ved hjelp av ekstruderings- og
kalanderteknikk, KARBKTERISERT VED at det ved temperaturer
mellom 70 og 250° kontinuerlig og/eller i trinn pafgres
faste modifikasjonsmaterialer omradevis pa termoplastfolien,
og at disse modifikasjonsmaterialer, som kan inneholde feste-
bevirkende elementer, innvalses i den seigtflytende til plas-
tiske termoplastfolie i det/de etterfglgende prosesstrinn.
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