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VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES SKIBAUTEILS SOWIE SKIBAUTEIL UND DESSEN VERWENDUNG

£s wird ein Verfahren zum Herstellen eines Skibau-
teils in Form eines Kunststofflaminats auf Basis von
mit duromeren Kunstharzgemischen impragnierten Faserge-
weben oder -gelegen angegeben, welches mit geringem Ar-
beitsaufwand durchfiihrbar ist und die Herstellung eines
Skibauteils gewdhrleistet, welcher beil Arwendung des
RIM-Verfahrens (= reaction injection molding-Verfahren)
eirwandfrei in die Schaummatrix eingebunden werden
kann. Dabei wird auf auf ein mit einer Trennfolie abge-
decktes Forderband in an sich bekannter Weise mit einer
Auftragsvorrichtung eine Schicht eines fliissigen duro-
meren Kunstharzgemisches aufgebracht, in welche ein Fa-
sergewebe oder -gelege, welches zwischen den zueinander
senkrecht verlaufenden Rovings Zwischenrdume von vor-

zugsweise 1,0 - 8,0 mm 2 aufweist, eingedriickt, mit ei-
ner Anprefwalze einseitig gepreft und anschlieBend ge-
tempert wird. Der nach diesem Verfahren hergestellte
Skibauteil weist eine gleichmiiBig offene Struktur mit
einseitig glatter Fldche auf und 148t sich als tragem—
der Gurt in einem Ski oder aber als Distanzhalter zwi-
schen dem Skikern und anderen Skibauteilen einsetzen.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Skibauteils in Form eines Kunststofflaminats
auf Basis von mit duromeren Kunstharzgemischen impréagnierten Fasergeweben oder - gelegen, wobei auf
ein mit einer Trennfolie abgedecktes FGrderband mit einer Auftragsvorrichtung eine Schicht eines fllissigen
duromeren Kunstharzgemisches aufgebracht wird.

Bei der Herstellung von Skiern werden in groBem Umfang Kunsistofilaminate eingesetzt, welche
insbesondere als tragende Ober- bzw. Untergurie flr den Ski dienen und die aus einer Tragerschicht, wie
z.B. aus einer glasfaserverstérkten Epoxyharzschicht bestehen, welche an einer Seite Uber eine Bindemittel-
schicht mit einer Dekorschicht verbunden ist. Die Deckschicht kann dabei z.B. eine dekorative Skioberfl4-
chenschicht oder ein Gleitbelag sein.

GemaB der AT-PS 349.366 werden zur Herstellung eines solchen Kunststofflaminates in einem
kontinuierfichen Verfahren Glasfaserstringe mit einem Epoxyharz impragniert und anschlieBend zur Bildung
eines NaBstranges durch eine Kalibrierdffnung geflihrt. Dieser NaBstrang wird darauf durch eine beheizte
Gelier- und Aushirtezone gezogen. Die auf diese Weise hergestellte bandférmige glasfaserverstirkte
Epoxyharzschicht, die man gewShnlich als Epoxyharz-Glasfaserlaminat bezeichnet, wird nun auf Bestell-
Linge geschnitten und zur Verbesserung der Verklebbarkeit geschliffien oder als Rollenware geliefert.
Danach wird dieses Laminat mithilfe eines aushdrienden Bindemittels, z. B. eines auf Epoxyharzbasis, mit
einer als Deckschicht dienenden Thermoplastfolie bei einer Temperatur von 70 - 80°C wahrend einer Zeit
von 30 bis 60 min. unter Hartung des Bindemittels verpreBt. Dient der Schichtstoff als Oberflichenverbund-
bauteil, so wird als Deckschicht hiufig eine ABS-Folie eingesetzt; wird er als Lauffldchenverbundbauteil
verwendet, setzt man oft eine als Gleitbelag dienende Polyethylenfolie ein.

Dieses Verfahren ist nun sehr aufwendig. Ferner zeigt das beschriebene Kunststofflaminat, das nach
dem bekannten NaBlaminierverfahren hergestelit worden ist, eine durchwegs geschlossene bis teilweise
leicht pordse Oberfliche, welche sich insbesondere bei der Verwendung des Kunststofflaminates als Bauteil
fiir die Skiherstellung nach dem RIM- (=reaction injection molding) Verfahren als wenig zufriedenstellend
erwies. Bei diesem RIM-Verfahren werden der Skikern sowie die Ubrigen Skibauteile, beispielsweise die
nach dem NaBlaminierverfahren hergesteliten Kunststofflaminate in einer Form angeordnet, in welche zum
Verbinden des Skikerns mit den Ubrigen Bauteilen ein eine Schaummaitrix bildendes Polymer eingespritzt
wird. Weist nun die Oberfliche des als Skibauteil eingesetzten Kunsistofflaminates Unregelmasigkeiten auf,
so erweist sich dies insoferne als nachteilig, da dieser Skibauteil im RIM-Verfahren zur Skiherstellung nur
schwer bis {iberhaupt nicht in die Schaummatrix des Skikernes eingebunden werden kann. ,

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung eines Skibauteils
anzugeben, das einerseits mit geringem Arbeitsaufwand durchgefiihrt werden kann und andererseits die
Herstellung eines Skibauteils gewahrleistet, welcher bei Anwendung des RiM-Verfahrens einwandfrei in die
Schaummairix eingebunden werden kann.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird in dem erfindungsgemiBen Verfahren dadurch
gelSst, daB in die fliissige duromere Kunstharzschicht ein Fasergewebe oder -gelege , welches zwischen
den zueinander senkrecht verlaufenden Rovings Zwischenrdume von vorzugsweise 1,0 - 8 mm? aufweist,
eingedrlickt, mit einer auf erhShite Temperatur vorerwdrmten AnpreBwalze einseitig gepreBt wird, sodaB ein
Kunststofflaminat mit einseitig planaren Rovings gebildet wird, welches anschiieBend getempert wird.

Das Flachengewicht des Fasergewebes oder -geleges liegt vorzugsweise zwischen 50 und 1500 g/m2.
Bei diesen Flichengewichten hat es sich gezeigt, daB der verfahrensgemiB hergestellte Bauteil auch
starken mechanischen Beanspruchungen standhdlt. Die in den Rovings eingeseizien Fasern kdnnen
vorteilhafterweise Glasfasern, Karbonfasern, Aramidfasern oder eine Mischung der drei Faserstrukturen sein.
Der Einsatz dieser Faserstrukturen verringert die Gefahr von bleibenden Verformungen am verfahrensge-
m#B hergestelliten Skibauteil. Als Kunstharzgemische werden vorteilhafterweise solche eingesetzt, die aus
Epoxyharzen bzw. Polyurethanharzen bestehen oder aus Mischungen daraus. Der Einsatz dieser Kunsthar-
ze gewidhrleistet einen besonders zufriedenstellenden Harz/Faserverbund im Rahmen eines Verfahrens mit
geringem apparativen Aufwand. Der nach dem erfindungsgemé@Ben Verfahren hergestellte Skibauteil weist
vorteilhafterweise zwischen den zueinander senkrecht verlaufenden Rovings Zwischenrdume von 1,0 - 8,0
mm? auf. Diese Anordnung der Faserrovings ermdglicht eine starke Beanspruchung des Skibauteils sowohl
in seiner Langs- als auch in der Querrichtung. Ferner weist dieser Skibauteil einseitig planare Rovings auf,
welche den Einsatz des Skibauteils im RiM-Verfahren ermOglichen, da sie einwandfrei in die Schaummatrix
singebunden werden kinnen. Dieser Skibauteil kann vorteilhafterweise als fragender Gurt in einem Ski ader
aber als Distanzhalter zwischen dem Skikern, der beispielsweise aus Holz oder einer glasfaserverstérkien
PU-Schaummatrix besteht, und den anderen Skibauteilen wie z.B. der Palyethylenlauffidche und der ABS-
Oberfiiche oder Aluminiumeinlagen eingeseizt werden. Der Einsatz des Skibauteils ist daher in seiner
Anwendung im Gegensatz zu den bekannten Skibauteilen nicht limitert.
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Die Figur zeigt eine schematische Darstellung des nach dem erfindungsgeméBen Verfahren hergestell-
ten Skibauteils, wobei die Md&glichkeit eines Fasergewebes 1 symbolisiert und die Mé&glichkeit des
Einsatzes eines Fasergeleges 2 dargestellt ist. Die Zwischenrdume, die zwischen den senkrecht zueinander
verlaufenden Rovings entstehen, sind mit 3 bezeichnet, die durch das Verfahren entstandenen einseitig
planaren Seiten der Rovingsstringe sind mit 4 bezeichnet. Um einen beispielhaften Einsatz des Skibauteils
zu veranschaulichen, wurde eine Polyethylenskilauffliche 5 mit dem Skibauteil kombiniert.

Das erfindungsgeméBe Verfahren soll an folgendem Ausflihrungsbeispiel ndher erldutert werden:

Auf einem beheizten Férderdband wird ein bereits verflissigies Epoxydharz mit einer Rakel aufgebracht.
Die Auftragsmenge betrigt 50 - 800 g/m2. Danach wird ein Glasfasergewebe mit einem Fidchengewicht von
80 - 1500 g/m? in die Kunstharzschicht eingedriickt. AnschlieBend wird mit einer auf 1000 ° C vorgeheizten
AnpreBwalze eine Seite dieses Verbundes angepreBi. AnschlieBend wird der Verbund bei einer Temperatur
von 80°C getempert. Das entstandene Kunststofflaminat ist in der Figur skizzenhaft dargestelit. Durch die
zwischen den Rovings gebildeten Zwischenrdume 3 liegt eine regelméBige Gitterstruktur vor, die eine
einwandfreie Durchirdnkung bzw. Einbindung in eine PU-Schaummatrix gew&hrleistet. Andererseits wurden
durch die MaBnahme einer AnpreBwalze die Rovings einseitig planar ausgebildet (4). Diese einseitig
planaren Flichen werden nun je nach Einsaizmdglichkeit einem weiteren Skibauteil, beispielsweise der
Polyethylenskilauffidche 5, zugewandt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Skibauteils in Form eines Kunststofflaminats auf Basis von mit
duromeren Kunstharzgemischen impréignierten Fasergeweben oder -gelegen, wobei auf ein mit einer
Trennfolie abgedecktes FSrderband mit einer Auftragsvorrichtung eine Schicht eines fllissigen durome-
ren Kunstharzgemisches aufgebracht wird, dadurch gekennzeichnet, daB in die flissige duromere
Kunstharzschicht ein Fasergewebe (1) oder -gelege (2), welches zwischen den zueinander senkrecht
verlaufenden Rovings Zwischenrdume (3) von vorzugsweise 1,0 - 8 mm?2 aufweist, eingedriickt, mit
einer auf erhdhte Temperatur vorerwirmten Anprewalze einseitig gepreBt wird, sodaB ein Kunststoffla-
minat mit einseitig planaren Rovings (4) gebildet wird, welches anschiieBend getempert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB ein Fasergewebe (1) oder -gelege (2),
dessen Flichengewicht zwischen 50 und 1500 g/m? liegt, eingesetzt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB Rovings aus Glasfasern eingesetzt
werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB Rovings aus Karbonfasern
eingesetzt werden.

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB Rovings aus Aramidfasern
eingesetzt werden.

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB Rovings aus Glasfasern- und/oder
~ Karbonfasern und/oder Aramidfasern eingesetzt werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB das duromere Kunst-
harzgemisch aus einem Epoxyharz besteht.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB das duromere Kunst-
harzgemisch aus einem Polyurethanharz besteht.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 his 6, dadurch gekennzeichnet, dal das duromers Kunst-
harzgemisch aus einem Epoxyharz und einem Polyurethanharz besteht.

10. Skibauteil, hergestelit nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, da er zwischen
den zueinander senkrecht verlaufenden Rovings Zwischenrdume (3) van 1,0 - 8,0 mm? aufweist.

11. Skibauteil nach Anspruch 1Q, dadurch gekennzeichnet, daB er einseitig plane Rovings (4} auiweist.
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12. Verwendung eines Skibauteils nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, daB er als
tragender Gurt in einem Ski eingesetzt wird.

13. Verwendung eines Skibauteils nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, da8 er als
Distanzhalter zwischen dem Skikern und anderen Skibauteilen eingesetzt wird.

Hiezu 1 Blatt Zeichnungen
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