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@ Ski du type & noyau a structure allégée et son procédé de fabrication.

@ Procédé de fabrication d’un noyau de ski en matiére syn-

thétique cellulaire dans lequel on dispose au moins un tube &

dont on ferme les extrémités avant I'opération d'injection ou
de moulage.

Ski (1) dont le noyau (8) en résine synthétique cellulaire
comprend une structure tubulaire creuse formée par au moins
un tube (6) dont les extrémités (6a) sont fermées.
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"Ski du type & noyau & structure allégée et son procédé de fabrication"
TeTTTR TR T

La présente invention concerne, de fagon générale,
le domaine des skis et leur procé&dé de fagricatiqn.

On sait actuellement faBriquer des skis présentant
une structure tubulaire creuse en disposant & l'intérieur d'un moule
des boudins en tissu de fibres de verre imprégné d'un matériauithermo—
durcissable, formés autour de chambres d'air que 1'on gonfle jusqu'a
ce que les Boudins épousent la forme du moule, Cependant, ce procédé
apparalt comme relativement compliqué et cofiteux et est peut adapté
d la fabrication de skis du type 3 noyau en matiére cellulaire expansée.

On a par ailleurs proposé& d'incorporer au noyau en

mati8re expans8e d'un ski une structure tubulaire creuse formée par
un tube métallique. Cette structure métallique présente 1l'inconvénient
d'augmenter considérablement le poids du ski, notamment & ses extré-
mités, alors qu'on cherche plutdt i diminuer celui-ci. Par ailleurs,
le ski ainsi formé risque de subir des déformations permanentes du

fait de la limite &lastique du tube métallique et des hautes con-
traintes que subit le ski.

Contrairement notamment & 1'&tat de la technique
exposé ci-dessus, la présente invention a pour but de réaliser un ski
allégé tout en conservant les avantages que procure la fabrication de
skis du tupe 3 noyau en matiére cellulaire expansde obtenu par injec—
tion ou moulage, et notamment les skis du type & noyau en mousse de
polyuréthane et tout en conservant et méme améliorant les caracté-
ristiques mécaniques des skis .actuels.

La présente invention concerne donc tout d'abord un
procédé pour réaliser, dans un moule, un noyau de ski en mati&re
synthétique cellulaire inject&e ou moulée, dans lequel cette matiére
synthétique est expansée autour d'une structure tubulaire creuse
formée par au moins un tube s'étendant longitudinalement. Elle
concerne &€galement le noyau obtenu par ce procédé.

Conformément 3 la présente invention, on ferme les
extrémités dudit tube avant 1l'opération d'injection ou de moulage de
sorte que la mati&re synthétique cellulaire ne peut pas, lors de son

expansion, pénétrer 3 1'intérieur dudit tube.

Le procédé selon la présente invention peut présenter
en outre différentes variantes. En effet, on peut fermer au moins 1'une

des extrémité&s dudit tube préalablement i son introduction dans le moule.
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Qn peut &craser ou aplatir partiellement et fermer
au moins 1'une des extrémitd@s dudit tuEe, préalaﬁlement 3 son intro-~
duction dans le moule, Qn peut &galement ovaliser au moins partiel-
lement, dans le sens de 1'8paisseur du noyau, au moins 1'une des
portions du tuﬁe préalablement & son introduction dans le moule.

Qn peut &galement &craser ou aplatir compl&tement
et maintenir ou fixer dans cet &tat au moins 1'une des extrémités
dudit tube, avant son introduction dans le moule.

Selon le proc&dé de la présente invention, om peut
€galement prévoir, lors de la fermeture du moule, d'ovaliser au moins
en partie et dans le sens de 1'&paisseur du noyau, ledit tube sur au
moins une portien de sa longueur et notamment grice 3 céla, ledit
tube peut avantageusement s'adapter aux formes et 3 la disposition
des autres &léments disposés dans le moule tels que les imserts pour
1'ancrage de vis de fixation des chaussures et peut avantageusement
suivre le profil du ski, sans que ce tube ait &té préalaﬁlement com-
plétement conforme 3 ce profil.

La présente invention concerne &galement un ski suscep-
tible d'8tre avantageusement fabriqué 3 1'aide du procédé ci—desssus.

Le ski selon la présente invention comprend un corps
allongé et dans le prolongement de ce corps un talon et une spatule
et est du type 3 noyau en une matidre synthétique cellulaire, injectée
ou moul&e, ce noyau comprenant une structure tubulaire délimitant dans
celui-ci un espace creux longitudinal. Ce noyau est entour&, comme
il est connu, de couches externes résistantes ou de décoration pour
former le ski final,

Selon la présente invention, ladite structure tubulaire
est formée par au moins un tube en ré&sine synthétique rigide ou semi-
rigide, les extrémités dudit tube &tant fermées et ledit tube s'éten-
dant, dans le noyau, longitudinalement sur au moins une partie dudit
corps.

Selon la présente invention, au moins 1'une des extré-
mités dudit tube est ferm€e par un bouchon.

Selon la pré&sente invention, au meins l'une des extré-
mités ou des portions d'extrémité dudit tube sont au moins en partie
aplaties, &crasées ou ovyalis@es et présentent, dans le sens de 1'é@pais-
seur du ski, une &paisseur &gale ou inférieure & 1'épaisseur du noyau,

Selon la présente invention, au moins 1l'une des extré-

mités dudit tube peut €tre complétement &crasée ou aplatie.
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Selon la présente invention, ledit tube peut 8tre

3

en forme de cBne convergeant en direction d'une extrémité@ du ski.
Selon la présente invention, ledit tube peut s'&ten-
dre entre le talon et la spatule du ski et présenter une partie en
forme de cOne convergent s'étendant de la partié médiane du ski vers
la spatule et une partie en forme de cOne convergent s'étendant de
la partie médiane du ski vers le talon. Dans une variante, ledit tube
peut comprendre, de pré&férence dans la partie médiané du ski, une
partie en forme de cylindre. Dans une varianté de construction pré-
férée, ces parties peuvent €tre montées ou assemblées par 1'inter-

médiaire d'un manchon.

Selon la présente invention, la résine synthétique
formant ledit tube peut 8tre quelconque. I1 suffit en effet qu'elle
soit rigide ou semi-rigide et qu'elle présente une stabilité thermique
suffisante pour que lors de son formage elle ne se brise pas, en vue
d'emp@cher la matidre synthétique cellulaire de pénétrer & 1l'intérieur
de ce tube et pour qu'elle me s'écrase pas compl&tement sous la pression
exercée par la matiére synth@tique cellulaire lors de son expansion.

On peut donc choisir comme ré&sine synth&tique une
résine thermoplastique, une résine thermodurcissable ou un &lastomeére.
On peut &galement choisir un alliage de ré&sines synthétiques et en
particulier un alliage de ré&sines thermoplastiques.

Comme alliage de résines, on peut choisir, de préfé-
rence, un alliage d'ABS (ré&sine acrylonitrile-butadi&ne-styréne) et
un polycarbonate. '

Dans une variante, on peut &galement prévoir de ren-

forcer la résine synth&tique par notamment de la fibre de verre,

tissée ou non d'aramide ou de carbome ou tout autre matériau de ren-—
forcement. De cette manidre, le tube disposé dans le noyau peut avoir
une certaine fonction mécanique et constituer une structure de renfort
tout en permettant un allégement de ce noyau.

Selon la présente invention, ladite structure tubu-—
laire peut &videmment 8tre formée de plusieurs tubes.

Dans une variante, on peut prévoir une structure tubu-
laire comprenant deux tubes disposé@s symétriquement par rapport i 1'axe
longitudinal du ski. On peut &galement prévoir un tube disposé selon
1'axe longitudinal du ski. )

On peut en outre prévoir des tubes de longueurs dif-

férentes et de sections différentes.
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Le procédé de fabrication et le choix particulier

d'un tube en une mati&re synthétique rigide ou semi-rigide présentent

bien des avantages. En particulier, le choix d'un tube en matiére

synthétique et fermé 3 ses extrémité@s et le fait de créer un espace
creux permet d'oﬂtenir un noyau notablement all&gé par rapport &
un noyau plein. En outre, dans certains cas, la structure creuse selon
la présente invention permet de diminuer considéraﬁlement le volume
du noyau et en particulier son épaisseur, ce qui est un avantage
lorsque le noyau est form# par une mousse de polyuréthane qui est
relativement lourde. Elle permet €galement de diminuer les &paisseurs
de la structure mécanique associée au noyau et peut, dams certains
cas, autoriser sa suppression. En cons@quence, la structure de ren-—
fort selon la présente invention permet un gain de poids sur le ski.
De plus, le tube en une matidre synth8tique et le mat8riau cellulaire
1lfentourant coop@rent, par auto—collage au contact de la mousse lors
de son expansion de mani&re 3 former une unité mécanique.

La présente invention sera mieux comprise 3 1'é&tude
de skis du type & noyau injecté présentant une structure particuliére
et décrits 3 titre d'exemples non limitatifs et illustr@s par le

dessin sur lequel ;

- la figure 1 représente un ski vu de dessus dans

lequel on montre par transparence la structure tubulaire ;

- 1la figure 2 représente une vue de cGté du ski

représenté sur la figure 1 ;

— la figure 3 représente selon une coupe longitudinale

partielle agrandie la moitié avant du ski ;

= la figure 4a représente en coupe un mode de réali-
sation de 1'une des extrémités de la structure tubulaire ;

= la figure 4b représente une vue en bout de la struc-

ture tubulaire représenté sur la figure 4a ;

- 1a figure 5a représente en coupe un second mode de
réalisation de 1'extrémité de la structure tubulaire ;
~ la figure 5b repr@sente une vue en bout de la struc-

ture tubulaire repré@senté@ sur la figure 5a ;

5
— la figure 6 montre une coupe transversale du noyau
du ski dans son moule, dans la partie médiane de la structure tubulaire
-~ 1la figure 7 montre une coupe transversale du noyau
du ski dans son moule, dans la portion d'extrémité de la structure

tubulaire;

-
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— la figure 8 représente un ski en yue de dessus
dans lequel on distingue par transparence une structure tubulaire
différente & deux tuBes longitudinaux ;

«~ la figure 9 représente une vue de cBté, par transw
parence du ski repré&senté sur la figure 8 ;

= la figure 10 représente un mode de réalisation
des tubes représent&s sur la figure 8 ; 7 :

« la figure 11 représente la coupe transversale d'un
ski du type sandwich dans lequel est disposée la structure tubulaire
3 deux tubes de la figure 8 ;

et la figure 12 représente en coupe transversale
un ski du type & caisson comprenant la structure tubulaire & deux
tubes représent&e sur la figure 8.

Comme on peut le voir sur les figures 1 et 2, le ski I
comprend un corps 2 qui se prolonge & l'une de ses extrémité&s par
un talon 3 et 3 l'autre de ses extrémité&s par une spatule 4,

Le ski 1 comprend, dans son corps 2, une structure
tubulaire repérée d'une manidre générale par la référence 5. La struc-—
ture tubulaire 5 est formée, dans l'exemple repré&sent&, par deux tubes
6 et 7 longitudinaux qul sont disposé&s symétriquement par rapport a
1'axe longitudinal du ski 1. Dans 1l'exemple repré&sent&, ces tubes ont
la m8me longueur et s'étendent dans le corps 2 de ce dernmier sans pour
autant atteindre ses extrémités.

Les tubes 6 et 7 sont identiques et sont creux. Ils
sont en outre formés i partir d'um tube cylindrique en r&sine synthé-
tique semi-rigide.

Comme on peut le voir sur la figure 3 qui montre une
coupe longitudinale partielle selon 1'axe du tube 6, le ski 1 comprend
un noyau 8.en une ré&sine synthégique cellulaire expansée par exemple
en mousse de polyuréthane, fabriqué par injection et expansion dans
un moule.

Comme il est connu de le faire, le noyau 8 est recou-
vert par une couche porteuse supérieure 9 et par une couche porteuse
inférieure 10. Ces couches porteuses 8 et 9 peuvent simplement recouvrir
les faces supérieures et inférieures du novau 8 de manidre 3 former
un ski du type sandwich ou peuvent faire partie intégrante d'un caisson

entourant complétement le noyau 8.
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Dans la partie supérieure du noyau 8 et s'E&tendant dans
la partie centrale du ski, est disposée une plaque métallique ou synthé-
tique 11 destin@e & 1'ancrage des vis des fixatioms.

Comme on peut le voir sur la figure 3, les tubes 6 et 7,
et en particulier le tube 6, ont leur extrémité avant 6a et 7a et
leur extrémité arri&re 6b et 7b ferm@es comme on le verra plus loin
en référence aux figures 5a et 5b. Les tubes 6 et 7 sont, dans la
partie médiane du ski, sensiblement cylindriques et pré&sentent un
diam&tre sensiblement &gal A la distance s&parant 1l'insert 11 et la
couche inférieure 10.

Comme on le voit sur la figure 3, le tube 6 présente
une portion d'extrémité avant 6c qui est progressivement ovalisée pour
suivre sensiblement le profil du noyau 8, et en comnséquence le profil
du ski 1. Dans cette portion, le tube 6 présente une section ovale
allant en diminuant vers 1l'extrémité 6a.

Le tube 6 présente &galement une portion d'extrémité
arri@re progressivement &crasée en suivant le profil du noyau 8 et
présente dans cette portion une section ovale allant en diminuant., On
expliquera plus loin comment ces portions ovalis€es peuvent €tre obte-—
nues simplement. Le tube 7 est conformé de la m@me manidre que le
tube 6.

En référence aux figures 4a, 4b et 5a, 5b, on va
maintenant décrire comment peuvent &tre ferm€es les extrémités 6a, 6b
et 7a, 7b des tubes 6 et 7. On prendra en exemple 1'extrémité 6a du
tube 6.

Dans une variante représent@e sur les figures 4a et 4§!
1'extrémité 6a du tube 6 est &crasée de manidre 3 prendre une forme
ovale et un bouchon 12 présentant la méme forme est disposé 3 1'inté-
rieur de cette extrémité 62 de mani&re Z obturer le tube 6.

Dans une variante représentée sur les figures 5a et 5b,
1'extrémité 6a du tube 6 est compl&tement &crasée et est fix8e dans
cet &tat. Elle peut y &tre fix&e par exemple par auto-collage en chauf-
fant cette extrémité. Dans ce cas, aucun bouchon n'est nécessaire.

Dans le ski représenté sur la figure 3, les tubes sont
fermés selon la variante représent&e sur les figures 5a et 5b.

La variante de structure de ski représentée sur la
figure 3 n'est pas limitative. Les tubes 6 et 7 peuvent s'@tendre sur

n'importe quelle longueur du corps 2 du ski 1. Une condition est cepen—
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dant de préférence i respecter. En effet, il est préférable que 1'&pais-

’ .

seur des extrémité@s des tubes soit inférieure ou &gale a 1'épaisseur
du noyau au droit de ces extrémités.

Si les tubes 6 et 7 s'étendent dans la partie médiane
du noyau 8 de telle sorte qu'au moins 1l'une de leurs extrémités soit
située & un endroit de ce noyau ol son &paisseur est supérieure ou
égale au diamétre extérieur des tubes 6 et 7, ces extrémités ﬁeuvent
tout simplement €tre bouch@es par un bouchon de section circulaire,
ce bouchon pénétrant 3 1'intérieur du tube. Si 1'on prévoit cependant
un bouchon qui entoure cette extrémité du tube, il faudra que le dia-
métre extérieur de ce bouchon soit inférieur 3 1'épaisseur du noyau 8
d 1'endroit ol se trouve ce bouchon dans le noyau 8.

Si 1l'une des extrémités des tubes 6 et 7 s'étend dans
une zone du noyau ol 1'épaisseur est inférieure au diamEtre extérieur
de ces tubes, on devra E€craser cette extrémit& des tubes de telle sorte
que 1'épaisseur de cette extrémité& soit inférieure ou &gale 3 1l'épais-
seur du noyau 8 ol elle se trouve. Cette extrémit& peut alors étre
conformée selon 1l'une des variantes représentée sur les figures 4a,
4b et 5a, 5b. '

On va maintenant décrire comment peut €tre fabriqué

le noyau 8 du ski 1 représenté& sur la figure 3 en se référant aux
figures 6 et 7.

Tout d'abord, on prend deux tubes 6 et 7 de section
circulaire et de méme longueur obtenus par exemple par extrusion .d'une
résine synth&tique tel qu'un alliage d'ABS et de polycarﬁonate qui
est semi-rigide.

On écrase compl&tement les extrémités de ces tubes
6 et 7 et on les chauffe de mani&re & effectuer un auto-collage de

ces extrémités dans cet &tat &crasé. Les tubes 6 et 7 sont alors fermés.
On peut &galement ovaliser les portions d'extrémité

des tubes 4 et 7 si besoin en les chauffant, en leur conférant une
forme proche de celle du profil du noyau.

On dis;ose, dans le canl en forme de U l4a de la
parti inférieure 14 d'un moule d'injection 13, les tubes 6 et 7,
longitudinalement et symétriquement, ainsi que les autres &léments
tels que 1'insert 11.

On ferme le moule 13 en posant sa partie supérieure 15
sur sa partie inférieure 14, les parties 14 et 15 délimitant un espace

creux présentant la forme du noyau désiré. Lors de la fermeture de
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ce moule 13, les portions d'extrémité des tubes 6 et 7 sont écrasées,

en s'ovalisant, entre la partie inférieure 14 et la partie supéri-

“eure 15 du moule et suivant le profil du moule, comme on peut le voir

sur la figure 7.

Enfin, on injecte la résine synthétique telle que du
polyuréthane qui s'expanse dans le moule 13 mais qui ne pénétre pas 3
1'intérieur des tubes 6 et 7 puisque leurs extrémités sont fermées.
Lorsque la ré&sine synthétique est expanséé, les tubes laissent sub—
sister, dans le noyau, deux espaces creux longitudinaux.

Aprés démoulage du noyau ainsi obtenu, on continue
le processus de fabrication du ski pour oétenir par éxémple un ski
du type de ceux qu'on décrira em référence aux figurés 11 et 12.

En se reportant aux figures 8 i 12, on va maintenant
décrire un ski présentant une structure tubulaire différente pouvant
avantageusement former une structure de renfort.

Comme on peut le voir sur les figures 8 et 9,
le ski 101 comprend un corps 102 qui se prolonge 3 une de ses extré-
mités par un talon 103 et 3 1'autre de ses extrémité@s par une spatule 104.

Le ski 10! comprend, dans son corps 102, une structure
de renfort repérée d'une maniére géndrale par la reférence 105. lLa
structure de renfort 105 est formée par deux tubes 106 et 107 longi-
tudinaux dispos@s sym@triquement par rapport 3 1'axe longitudinal 101,
ces tubes 106 et 107 s'&tendant dans le corps 102, depuis le talon 103
jusqu'd la spatule 104.

Les tubes 106 et 107 sont formés de la méme manidre.
En particulier, le tube 107 comprend, pour des raisons de fabricationm,
une partie 108 en forme de cBne convergent s'&tendant de la partie
médiane du ski 10! vers la spatule 104 et une partie 109 en forme de
cbne s'étendant de la partie m&diane du ski 101 vers le talom 103,
les génératricesdesdits cOnes &tant sensiblement droites.

Comme on peut le voir sur la figure 10, les parties
108 et 109 du tube 107 sont disposées Eout 3 bout et sont reliées par
un manchon 110 qui, dans 1'exemple représenté&, pénétre & l'intérieur
des extrémités des parties 108 et 109.

Comme on peut le voir sur les figures 8 et 9, les
extrémités des tubes 106 et 107 sont sensi$1ement en forme de pointe
et sont fermées si bien que les tubes 106 ét 107 sont creux et inaces-

sibles de l'extérieur.
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Les tubes J06 et 107 sont, sur les figures, de
section circulaire et sont sensiblement centrés dapns le sens de
1'épaisséur dy ski. On veit qu'ils suivent approximativemént le profil
du ski.

Les tubes 106 et 107 peuvent cependant avoir une
section différente. Tls peuvent €tre par exemple de section ovale
mais auront de préférence leurs extrémités én forme dé pointe ou en
forme de lame de faible largeur.

On congoit aisément que la jonction entre les par-
ties 108 et 109 du tube 107 comme la jonction entre les parties cor-
respondantes du tube 106 sera disposée de préférencé dans la partie
médiane du ski ol est attachée la fixation de la chaussure.

Les figures 11 et 12 montrent des sections de skis
présentant des structures particuli@res et dans lesquelles sont incor-
porées des tubes coniques semblables aux tubes 106 et 107 prévus dans
les figures 8 et 9.

La figure 11 montre un ski repéré d'uné maniére
générale par la référence 111 qui est du type sandwich. )

Le ski 111 comprend une plaque supérieure 112 munie
sur sa face supérieure d'un vernis ou d'une laque de protection 113,
une plaque inférieure 114 munie sur sa face inférieure d'une semelle
115 et de carres métalliques 116 et 117. Entre la plaque supérieure
112 et 1a plaque inférieure 114 se trouve, pris emn sandwich, le
noyau 118.

A 1'intérieur du noyau 118 sont noyés deux tubes 119
et 120 qui sont disposés sym&triquement par rapport & 1l'axe longitu-
dinal du ski et qui s'étendent, dans la partie centrale du ski,
entre la plaque mé&tallique 121 prévue pour le montage de la fixation
des chaussures et la plaque inférieure 114. Le noyau 118 entoure
compladtement les tubes 119 et 120 qui sont de section circulaire et
creux.

La figure 12 montre la coupe d'un ski repéré d'une
manidre générale par la référence 122 qui est du type & caisson.

Le ski 122 comprend en effet une boite de torsion 123
comprenant 4 1'inté&rieur un noyau 124, une semelle 125 sur la face
inférieure de la boite de torsion 123, deux carres métalliques 126
et 127, deux carres supérieures 128 et 129, des plaques de champ
130 et 131 montdes contre les faces latérales de la boite de torsion

123 entre les carres 126, 128 et 127, 129 et un vernis ou laque de
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protection 132 qui s'@tend sur la face supérieure de la boZte de
torsion 123 et sur lés carres sup@rieures 128 et 129,

A.1'int8rieur du noyau 124, s'&tendent dans le sens
longitudinal du ski des tuées creux 133 et 134 qui sont noy&s dans la
matidre constituant cé noyau. Ces tuées s'étendent, dans la partie
centrale du ski, entre la plaque métallique 135 prévue pour le montage
de la fixation des chaussures et la face inférieuré dé la bofte de
torsion 123 et sont dispos&s symétriquement par rapport i l'axe longi-
tudinal du ski.

Les skis représent®&s sur les figures 1! et 12 sont
construits en utilisant des matidres plastiques ou synthétiques tel
qu'il est bien connu de le faire actuellement. En particulier, le
noyau 118 du ski 11 et le noyau 124 du ski 122 peuvent &tre formés
par un polyuré&thane ou un plexiglass expansés.

Les tubes 119, 120 et 133, 134 sont de préférence
formés par un stratifié comprenant un tissu de fibres de verre noyées
dans une résine., Les tubes 119, 120 et 133, 134 peuvent Btre fabriqués
selon des procédé&s connus et en particulier par enroulage.

Les skis repré&sent@s sur les figures 11 et 12 peuvent
8tre fabriqués selon les procédés connus, les tubes 119, 120 et 133,
134 &tant préfabriqués et dispos&s convenablement & 1'intérieur de
1'espace devant former ult&rieurement les noyaux 118 et 124 qui somt
en général réalisés par injection. Comme les tubes sont compl&tement
fermé&s, la mati&re injectée destinée 3 former le noyau du ski ne
pénétrera pas dans les tubes.

' On notera que lors de la fahrication des skis repré-
sent&s sur les figures 11 et 12, il va se créer une liaison mécanigue
entre le mat@riau formant les noyaux 118 et 124 et les tubes 119,

120 et 133, 134, compte tenu du fait qu'ils sont réalisés en des
mati&res plastiques ou synthétiques et que lors de 1'injectiom et du
pressage du ski on &léve la température.

I1 ressort de ce qui précdde que les espaces creux
créés grace aux structures tubulaires décrites incorporées dans le
noyau peuvent permetire d'une part de réaliser un noyau de ski plus
l8ger que les noyaux pleins et d'autre part de faire des &conomies
appréciables de résine synthétique cellulaire. En outre, notamment
grace & la variante représentée sur les figurés 8 et 9, on peut
diminuer consid&rablement ie poids du ski en diminuant les &paisseurs

de ses &léments constitutifs.
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La présente invention ne se limite pas aux exemples
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~ci-~dessus décrits, On peut en effet prévoir d'incorporer au noyau

du ski des tuﬁes de forme différente présentant des longueurs dif=-
férentes et répartis de manidre différente & 1'intérieur du noyau,
On peut également prévoir d'incorporer des ﬁubes dans le noyau de
skis présentant des structures différentes dé celles représentées
sur les figures 11 et 12 et en particulier on pourrait incorporér
des tubes dans des skis présentant une structure intérieure en oméga.
Dans ce cas, on pourrait avantageusement prévoir de disposer un tube
de part et d'autre de 1'oméga et un tube & 1'intérieur de 1'3me de

1'oméga.
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REVENDICATIONS

1. Prqcédé pour réaliser, dans un moule, un noyau
de ski en matiBre synth@tique cellulaire inject&e ou moulée, dans
lequel la matidre synth&tique est expans@e autour d'une structure
tubulaire creuse s'étendant longitudinalement forméé par au moins
un tube, caractérisé& par le fait qu'on ferme les extrémités du%it
tuge avant 1'opération d'injection ou de moulage de sorte que la
matidre synthétique, lors de son expansion, ne péut pas pénétrer

3 1'intérieur dudit tube.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que, pr&alablement 3 son introduction dans le moule,
on ovalise au moins partiellement, dans le sens de 1'&paisseur du

noyau, au moins 1'une des extrémit&s dudit tube.

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que, préalablement 3 son introduction dans le moule,
on &crase ou aplatit compl3tement et qu'on maintient ou fixe dans

cet état au moins l'une des extrémités dudit tube.

4. Procédé selon 1'une quelconque des revendications
précédentes, caract@risé par le fait que, lors de la fermeture du
moule, on ovalise au moins en partie et dans le sens de 1'é@paisseur

du noyau ledit tube sur au moins une portion de sa longueur.

5. Noyau de ski obtenu par la mise en oeuvre du -

procé&dé selon 1l'une quelconque des revendications précédentes.

6. Ski comprenant un corps et dans le prolongement
de ce corps un talon et une spatule et du typeré noyau en une matidre
synth8tique cellulaire inject@e ou moulde, ce noyau comprenant une
structure tubulaire délimitant dans ce dernier au moins un espace
creux longitudinal, caractérisé par le fait que ladite structure
tubulaire est form@e par au moins un tube en ré&sine synth8tique rigide
ou semi-rigide, les extr&mit&s dudit tube &tant fermées et ledit tube
s'étendant, dans le noyau, longitudinalement sur au moins une partie

dudit corps.

7. Ski selon la revendication 6, caractérisé par le
fait qu'au moins 1'une des extrémités ou des portions d'extrémité
dudit tube présente, dans le sens de 1'@paisseur du ski, une &paisseur

8gale ou inférieuré 3 1‘'épaisseur dudit noyau.
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8. Ski selon 1l'une des revendications 6 et 7, carac-
térisé par le fait que ledit tube est en forme de cBne convergeant

en direction d'une extrémité du ski,

9. Ski selon la révéndication 8, caractérisé par le
fait que ledit tube présente une partie en formé dé c¢One convergent
s'@tendant de la partie m&diane du ski vérs la spatule ét uné partie
en forme de cdne convergent s'é&tendant de 1a partié médiane du ski

vers le talon.

10, Ski selon 1'une des revendictions 8 et 9, carac—
térisé par le fait que ledit tube, dans la partie médiane du ski,

comprend une pattie en forme de cylindre.

11. Ski selon 1'une quelconque des revendications
6 & 10, caractéris& par le fait que ledit tube est en une ré&sine
synthétique choisie parmi les résines thermoplastiques, les résines

thermodurcissables et les élastoméres.

12. Ski selon 1'une quelconque des revendicatioms
6 & 10, caractérisé par le fait que ledit tube est en un alliage de

résines synthétiques tel qu'un alliage d'ABS et de polycarbonate.

13. Ski selon 1'une quelconque des revendications
6 & 12, caractérisé par le fait que ledit tube est en une résine

synthétique renforcée.

14. Ski selon 1l'une quelconque des revendications
6 3 13, caractérisé par le fait que ladite structure tubulaire com—

prend deux tubes disposés symBtriquement par rapport 3 1'axe longitu-

dinal du ski.
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