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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Gleitbrett zum Gleiten
auf Schnee oder einem sonstigen Untergrund, mit ei-
nem wabenartigen Leichtbaukern, der eine Vielzahl von
durch Zellwande begrenzten Hohlrdumen aufweist. Fe-
mer betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung
eines solchen Gleitbretts.

[0002] Ein solches Gleitbrett, das ein Ski, ein Snow-
board oder ein anderes Sportgerdt zum Gleiten auf
Schnee, einem sonstigen festen Untergrund oder auch
auf Wasser sein kann, ist beispielsweise in der AT-PS
23 13 23 beschrieben. Aus dieser Schrift ist ein Ski mit
einem zwischen einer oberen und einer unteren Auf3en-
platte befindlichen Leichtbaukern bekannt, der durch ei-
ne Vielzahl nebeneinanderstehend angeordneter und
vielfach gewellter Kunststoffstreifen gebildet wird. Auf-
grund ihrer gewellten Form beruhren sich die Kunst-
stoffstreifen gegenseitig und umschliel3en so eine Viel-
zahl von Hohlkammern, deren senkrecht verlaufende
Seitenwandungen sie bilden. Diese von den Kunststoff-
streifen gebildete Wabenstruktur ist mit der oberen und
der unteren AulRenplatte verklebt, so da zwischen den
beiden Aufenplatten ein gewichtssparender Kern, ein
sog. Leichtbaukern, entsteht.

[0003] Die Steifigkeit und die Scherfestigkeit eines
Gleitbrettes dieser Bauweise sind jedoch gering. Das
Verkleben der Kunststoffstreifen mit den AufRenplatten
ist beim Herstellungsverfahren problematisch. Es wur-
den verschiedene Klebetechniken und Fligeverfahren
mit zusatzlichen Bauteilen vorgeschlagen, deren Eigen-
gewicht jedoch die durch die Hohlraumstruktur erzielte
Gewichtseinsparung mindert oder gar aufhebt.

[0004] Angesichts der geschilderten Nachteile her-
kémmlicher Skikonstruktionen in Leichtbauweise ist es
die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Gleitbrett
bereitzustellen, das eine hdohere Steifigkeit und Scher-
festigkeit aufweist und zudem noch leichter baut.
[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
die Merkmalskombination des Anspruchs 1 gelést. Der
Kern besteht aus einem verstreckten thermoplastischen
Kunststoff und die Hohlrdume und Zellwande sind durch
Verstreckung des Kunststoffs in Dickenrichtung des
Gleitbretts geformt. Die durch die thermoplastische Ver-
streckung hergestellte Kemstruktur ist nicht nur in sich
stabiler als die bekannte Struktur aus gewellten Kunst-
stoffstreifen, sondern weist auf ihrer Ober- und Unter-
seite— entsprechend der groRen Kontaktflache der zur
Verstreckung eingesetzten Metallbauteile — gegen-
Uber der herkdmmlichen Kunststoffstreifenstruktur we-
sentlich grolkere Flachenbereiche von typischerweise
50% der Vollflache auf, die zum Verkleben mit Ober-und
Untergurt genutzt werden kénnen und auftretende
Spannungen und Belastungen Ubertragen. Daher ist
das erfindungsgemafRe Gleitbrett wesentlich stabiler
gegenuber Scherungen oder Schlagbeanspruchungen.
Angesichts der groRen Klebeflache sind keine zusatzli-
chen Befestigungselemente erforderlich. Das Gewicht
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und das Tragheitsmoment eines Gleitbrettes dieser
Bauweise sind dul3erst gering. Ein solches Gleitbrett ist
im praktischen Gebrauch noch leichter drehbar und ma-
novrierfahiger als bekannte Gleitbretter nach dem
Stand der Technik.

[0006] Bevorzugte Ausflihrungsformen der Erfindung
ergeben sich aus den sich an den Hauptanspruch an-
schlieBenden Unteranspriichen.

[0007] Demnach hat es sich als besonders vorteilhaft
erwiesen, thermoplastische Kunststoffe aus der Gruppe
Polystyrol, Polypropylen, Polycarbonat, ABS, Polyace-
tat oder Polyethylentereftalat auszuwahlen.

[0008] GemaR einer bevorzugten Ausflihrungsform
der Erfindung erstrecken sich die Zellwande der Waben-
struktur zur Dickenrichtung geneigt. Diese Ausflihrung
besitzt gegenlber den vorbekannten Honigwabenstruk-
turen mit senkrecht stehenden Zellwanden den Vorteil
einer weiter erhdhten Festigkeit gegeniiber Schlagbe-
anspruchung und Scherung.

[0009] Die Ober- und die Unterseite des Leichtbau-
kerns besteht aus dem Material des Kerns und den ein-
geformten, offenen Hohlrdumen. Vorzugsweise besteht
die Flache der Ober- und der Unterseite zu weniger als
80% aus Hohlrdumen. Um hohe Festigkeiten zu errei-
chen, flillen die Stirnseiten der Zellwande bzw. integral
an diese angeformtes Kernmaterial vorzugsweise mehr
als 30%, insbesondere mehr als 40% der Flache der
Ober- und Unterseite aus. Typischerweise betragt die
zur Verklebung zur Verfiigung stehende Flache etwa
50% der jeweils gesamten Ober- bzw. Unterseite des
Kems. Flr besondere Einsatzfalle wie bsp. Abfahrts-
Rennsportski kann der Flachenanteil des Kernmaterials
noch betrachtlich gréer als 50% sein.

[0010] Der Leichtbaukern ist einschichtig ausgebildet
und besitzt Uber die Lange des Gleitbretts gesehen un-
terschiedliche Dicken. Insbesondere ist der Kern in der
Mitte des Gleitbretts dicker als zu seinen vorderen und
hinteren Enden hin.

[0011] Eine bevorzugte Ausfihrungsform sieht Sei-
tenwangen vor, die flachig mit dem thermoplastisch ver-
streckten Kunststoff verklebt sind. Diese dienen zur zu-
satzlichen Stabilisierung des Gleitbrettes. Vorteilhaft
kénnen die Seitenwangen aus Epoxyfiberglas, Holzfur-
nier oder temperaturstabilen Thermo- und Duroplasten
bestehen.

[0012] Da der thermoplastisch verstreckte Kunststoff
eine Vielzahl von Hohlrdumen umschlief3t, ist es vorteil-
haft, wenn in ein durch den thermoplastisch verstreck-
ten Kunststoff und durch Hohlrdaume umgebenes Teilvo-
lumen ein massiver Werkstoff eingearbeitet ist. Solche
massiven Werkstoffe, etwa innerhalb von in den Leicht-
baukem eingefrasten Kanalen eingefal’t, sind zur Befe-
stigung von Bindungsschrauben oder anderen Halte-
vorrichtungen geeigneter als die erfindungsgemalie,
mit Hohlrdumen versehene Leichtbaustruktur selbst.
Dank dieser Ausflihrungsform kann der tGberwiegende
Teil des Kernvolumens material- und gewichtssparend
geflllt werden, ohne dal® eine Einbuf3e an Ausreif3fe-
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stigkeit in Kauf genommen wird.

[0013] Bei dem eingangs genannten Verfahren wird
die obengenannte Aufgabe erfindungsgemaf dadurch
gelost, dall der Kern aus einem thermoplastischen
Kernrohling geformt wird, der in Dickenrichtung ther-
misch verstreckt wird derart, daf® die Hohlrdume und die
diese begrenzenden Zellwadnde ausgebildet werden.
Insbesondere wird der Kernrohling zwischen zwei er-
hitzte plattenférmige Werkzeuge gegeben und mit die-
sen in BerlGihrung gebracht. Sobald die Oberflache des
Kernrohlings an den plattenformigen Werkzeugen an-
schmilzt und haftet, werden die beiden Platten vonein-
ander entfernt. Durch das FlieBen des halbaufge-
schmolzenen Kunststoffs wird der Rohling in Dicken-
richtung verstreckt und die Wabenstruktur mit den Hohl-
raumen und den diese begrenzenden Zellwanden aus-
gebildet.

[0014] GemaR einer bevorzugten Ausfliihrung der Er-
findung wird der Dickenverlauf des Kerns spanlos ge-
formt. Durch die spanlose Umformung werden Bescha-
digungen der Wabenstruktur des Leichtbaukems ver-
mieden, wie sie beispielsweise durch Schneiden, Fra-
sen, Hobeln oder dergleichen leicht bewirkt werden. Ins-
besondere wird der Uber die Lédnge des Gleitbretts ge-
sehene Dickenverlauf desselben, der tiblicherweise von
beiden Enden zur Brettmitte hin zunimmt, spanlos in
den Kern eingeformt. Auch in Breitenrichtung kann der
Dickenverlauf des Kerns, insbesondere seine Obersei-
tenkontur, spanlos eingeformt werden, auch spezielle
Konturausbildungen wie Verdickungen im Bindungsbe-
reich kénnen auf diese Weise ausgebildet werden.
[0015] Insbesondere kann der Dickenverlauf unmit-
telbar beim Verstrecken des Kemrohlings ausgebildet
werden. Der Kernrohling wird in Dickenrichtung unter-
schiedlich stark verstreckt. Fir dickere Bereiche wird
der Kernrohling in diesen Abschnitten einfach starker
gezogen, d.h. in Dickenrichtung mehr verstreckt.
[0016] Der Dickenverlauf des Kerns kann auch da-
durch ausgebildet werden, dall der Kernrohling zu-
nachst zu einem im wesentlichen quaderférmigen Kor-
pus gleichbleibender Dicke verstreckt wird und der ver-
streckte Korpus durch Beaufschlagung mit Druck und
Warme in einer Form in den gewtlinschten Dickenverlauf
umgeformt wird. Insbesondere kann die Kerndickenver-
teilung gleichzeitig mit dem Verpressvorgang erhalten
werden, indem der verstreckte Kernkorpus durch den
Verpressvorgang unter Druck und Temperatur in einer
geeigneten Form gleichzeitig mit dem Aufpressen der
anderen Skikomponenten in die richtige Kerndickenver-
teilung umgeformt wird. Gleichzeitig zum Fiigen der Au-
Renschicht bzw. der AuRenschichten auf den Kern wird
dieser in den gewunschten Dickenverlauf gebracht.
[0017] Die zuvor beschriebene Ausfiihrung der Dik-
kenausbildung gleich unmittelbar beim Verstrecken
kann vorteilhafterweise auch bei Werkstoffen ange-
wandt werden, die eine nachtragliche Ausbildung des
Dickenverlaufs durch Warme- und Druckbeaufschla-
gung nicht oder nur schwierig zulassen.
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[0018] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfin-
dung ergeben sich aus der nachstehenden Erlauterung
von bevorzugten Ausfiihrungsbeispielen. Es zeigen:

Einen Querschnitt einer ersten Ausfih-
rungsform eines Gleitbretts mit einem Kern
aus thermoplastisch verstrecktem Kunst-
stoff,

Fig. 1:

Fig. 2: eine weitere Ausfihrungsform im Quer-
schnitt in Schalenbauweise mit wannenfor-
migem Obergurt,

Fig. 3: eine weitere Ausflihrungsform der vorlie-
genden Erfindung im Querschnitt,

Fig. 4: eine Ausfihrungsform der Erfindung im
Querschnitt mit massiven, in den Leichtbau-
kern eingearbeiteten Werkstoffbldcken,

einen Querschnitt durch eine letzte Ausfiih-
rungsform mit stabilisierenden Seitenwan-
gen und

Fig. 5:

Fig. 6-9:  eine schematische Darstellung des Her-

stellverfahrens des Leichtbaukernes.

[0019] In der Ausflihrungsform gemaf Fig. 1 ist zwi-
schen den jeweiligen mehrlagigen Ober- und Untergur-
ten thermoplastisch verstreckter Kunststoff 4 in den
Kern eingebracht, den Wande 3 seitlich abschlielen.
Der Obergurt des hier dargestellten Alpinski besteht ty-
pischerweise aus Lagen von Epoxy-Fiberglas 5, Alumi-
nium 6 und ABS 7. Die seitlich abschlieBenden Wande
3 bestehen ebenfalls aus ABS 7, wahrend die Lauffla-
che 8 des Untergurtes seitlich von Stahlkanten umge-
ben ist. Zwischen der Lauf- bzw. Gleitflache des Unter-
gurtes und dem Kern 4 sind Lagen 5, 6 aus Epoxy-Fi-
berglas und Aluminium angeordnet.

[0020] In der Fig. 2 ist ein Alpinski in Sandwichbau-
weise dargestellt, der einen Leichtbaukem 4 aufweist,
der oben und seitlich von einem wannenférmigen Ober-
gurt 10 aus transparentem Thermoplast und verschie-
denen Epoxy-GF-Prepreg-Verstarkungseinlagen 11
umgeben ist. Die Gleitflache 8 besteht wiederum aus
Polyethylen, wobei die Gleitflache auch hier wieder von
Stahlkanten 9 eingefalt ist.

[0021] Der in Fig. 3 dargestellte Alpinski weist einen
Leichtbaukern 4 auf, der zunachst oben und unten mit
Deckschichten 15 mit Epoxy-Fiberglas verklebt ist. Der
so stabilisierte Kern ist anschlieRend in einem Zwei-
punkt-Verfahrensschritt im Polyurethan-Injektionsver-
fahren mit einer themoplastischen Deckschicht 10 und
dem Untergurt verbunden worden, wobei beide auf der
dem Kern zugewandten Seite mit Verstarkungseinlagen
12 versehen sind. Der untere Gurt weist wiederum eine
Gleitflache 8 aus Polyethylen auf, die seitlich mit Stahl-
kanten 9 eingefalit ist. Die Deckschichten des thermo-
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plastisch verstreckten Kunststoffkerns 4 bestehen vor-
zugsweise aus Aluminium und technischen Kunstfaser-
stoffen wie Carbon oder Kevlar.

[0022] Fig. 4 zeigt einen Leichtbaukern 4 mit zwei
massiven Werkstoffblocken 13, die bereichsweise in-
nerhalb vorgefraster Kanale im Leichtbaukem 4 einge-
bracht sind und allein oder mit Hilfe von Inserts zur Auf-
nahme von Bindungsschrauben oder dergleichen die-
nen. Typische Kemwerkstoffe fiir diese massiven Werk-
stoffblécke 13 sind Holz, Thermoplaste oder Duropla-
ste.

[0023] GemaR der Fig. 5 kann anstelle eines wannen-
férmigen Obergurtes auch eine dikkere, vorzugsweise
geneigt anzubringende Seitenwange 14 jeweils seitlich
eingesetzt werden. Die Verklebung flachiger Skibau-
werkstoffe wie Epoxy-Fiberglas, Laminaten, Holzfurnie-
ren oder temperaturstabilen Thermo- oder Duroplasten
kann gleichzeitig mit der Verklebung von Kern und
Ober- und Untergurt oder auch in einem eigenen Ver-
fahrensschritt vorgenommen werden.

[0024] Anhand der Fig. 6-9 wird die Herstellung der
erfindungsgemal eingesetzten Leichtbaukerne 4 erlau-
tert. Die Fig. 6 zeigt, wie Platten aus einem thermopla-
stischen Kunststoff 100 zwischen zwei erhitzte Stahl-
platten 102 gebracht werden. Aus der Fig. 7 ergibt sich,
daf die Stahlplatten 102 mit der Oberflache des Kunst-
stoffs 100 in Kontakt gebracht werden. Schon ein gerin-
ger Druck bewirkt eine Haftung zwischen der Oberfla-
che des Kunststoffs und den erhitzten Platten. Aus der
Darstellung gemaf Fig. 8 ist ersichtlich, wie die beiden
Platten 102 voneinander entfemt werden und wie der
halb aufgeschmolzene Kunststoff 100 zu flieRen be-
ginnt. Der Kunststoff dehnt sich und bildet, wie in der
Fig. 9 dargestellt, eine geometrische gleichmafige
Kernstruktur, deren Aussehen davon abhangt, wie die
Oberflache der erhitzten Platten strukturiert ist. Die Kon-
taktflachen der Metallplatten sind eigentlich Flachenmu-
ster mit einer Vielzahl von Aussparungen. Denkbar sind
hier beispielsweise Reihen von Quadraten, Kreisen (wie
hier dargestellt), Sechsecken oder andere geometri-
sche Formen. Schafft man eine Verbindung zwischen
den sich bildenden Offnungen und der Umgebung, so
bricht an diesen Stellen das Vakuum zusammen, das
sich andernfalls ausbilden wiirde. Hierdurch entstehen
Zellwande, die bis auf das gewiinschte Endmal (die
Wabenhohe, entsprechend der Strukturdicke) gedehnt
werden. Durch das Verstrecken in Dickenrichtung wer-
den also Zellwande ausgebildet, die eine Vielzahl von
Hohlkammern einschlieRen. Die Zellwande erstrecken
sich von der Unterseite des Kerns zu dessen Oberseite,
d. h. die Ober- und Unterseite des Kerns wird durch die
Zellwénde miteinander verbunden. Die US 4,269,586
und die US 4,264,293 beschreiben Metallbauteile, die
als Kontaktflachen zum Verstrecken thermoplastischer
Kunststoffkdrper eingesetzt werden kénnen.

[0025] Je nach dem Verhaltnis zwischen Verstreck-
grad und Zellendurchmesser kénnen die Zellwande un-
terschiedliche Winkel zur Oberflache einnehmen.
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Schragstehende Zellwande erhdhen die Festigkeit ge-
genuber Schlagbeanspruchung und Scherung (Fach-
werkeffekt). Ein solcher Aufbau ist mit den traditionellen
Honeycomb-Strukturen mit parallelen Wanden nicht er-
reichbar. Die Biegefestigkeit der so entstandenen Struk-
tur resultiert aus der relativ groRen verbleibenden ur-
spriinglichen Oberflache, die sich um die offenen Zellen
herum ausbreitet.

[0026] Die Oberflachen entsprechender Platten be-
stehen zu etwa 50% aus festem Material. Die ist ein
wichtiges Unterscheidungsmerkmal zu den friiher be-
kannten Honeycomb-Strukturen, die erst durch das Auf-
bringen von Deckschichten eine gewisse Biegefestig-
keit erreichen. Wahrend das reine Strecken schon eine
Biegefestigkeit bewirkt, die um das 50- bis 100-fache
Uber der der extrudierten Ausgangsplatte liegt, 143t sich
der Wert auf das 300- bis 1000-fache steigern, wenn
zusatzliche Deckschichten aufgebracht werden.
[0027] Die Erfindung laRt sich insbesondere fiir Alpin-
skiim Bereich "All Mountain" (Skilauf auf und auRerhalb
der Piste) anwenden. Diese universal einsetzbaren Ski
bauen im Vergleich breiter, da hier starkere Taillierungs-
radien eingesetzt werden. Das wiirde grundsatzlich zu
einer starken Gewichtszunahme des Ski flihren, die sich
nachteilig auf die Drehbarkeit und Mandvrierfahigkeit
auswirkt. Durch die erfindungsbedingte Gewichtsredu-
zierung kann aber die Drehbarkeit und Mandvrierbarkeit
wesentlich verbessert werden. Auch beim Snowboard
geht der Trend in Richtung Leichtbaukonstruktion, da
auch beim Snowboard durch ein leichteres Gewicht die
Dreh- und Mandvrierbarkeit wesentlich verbessert wer-
den kann. Auch hier laRt sich die erfindungsgeméaRe L6-
sung erfolgreich anwenden.

Patentanspriiche

1. Gleitbrett zum Gleiten auf Schnee oder einem son-
stigen Untergrund, mit einem wabenartigen Leicht-
baukern, der eine Vielzahl von durch Zellwénde be-
grenzten Hohlrdumen aufweist,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Kern (4) aus einem verstreckten thermo-
plastischen Kunststoff besteht und die Hohlrdume
und Zellwande durch Verstreckung des Kunststoffs
in Dickenrichtung des Gleitbretts geformt sind.

2. Gleitbrett nach Anspruch 1, wobei sich die Zellwan-
de (16) zur Dickenrichtung geneigt erstrecken.

3. Gleitbrett nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei der Kem (4) einen spanlos geformten
Dickenverlauf besitzt.

4. Gleitbrett nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei der Kern (4) Uiber seine Léange gesehen
in Dickenrichtung unterschiedlich stark verstreckt
ist.
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Gleitbrett nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei die Flache der Ober- und/oder Untersei-
te des Kerns (4) zu mindestens 20%, vorzugsweise
zu mehr als 40%, insbesondere etwa zu 50% vom
Material des Kerns (4) ausgefilillt ist.

Gleitbrett nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der thermo-
plastische Kunststoff aus der Gruppe Polystyrol,
Polypropylen, Polycarbonat, ABS, Polyacetat oder
Polyethylentereftalat ausgewahlt ist.

Gleitbrett nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Seitenfla-
chen des Kerns mit Seitenwangen verklebt sind.

Gleitbrett nach dem vorhergehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, daB die Seitenwangen
aus Epoxifiberglas, Holzfurnier oder temperatursta-
bilen Thermo- und Duroplasten bestehen.

Gleitbrett nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB in entspre-
chend ausgenommenen Hohlrdumen des Kerns
massive Kernwerkstoffe wie Holz-, Thermoplast
oder Duroplast eingearbeitet sind.

Verfahren zur Herstellung eines Gleitbretts aus ei-
nem wabenartigen Leichtbaukem (4) mit einer Viel-
zahl von durch Zellwande (16) begrenzten Hohlrau-
men und zumindest einer Auf3enschicht, bei dem
der Kern geformt und mit der AuRenschicht gefuigt
wird, dadurch gekennzeichnet, daB der Kern (4)
aus einem thermoplastischen Kernrohling geformt
wird, der in Dickenrichtung thermisch verstreckt
wird derart, dal die Hohlrdume und die diese be-
grenzenden Zellwande (16) ausgebildet werden.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch,
wobei der Dickenverlauf des Kerns spanlos geformt
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che 10 bis 11, wobei der Kernrohling zur Formung
seines Dickenverlaufs in Dickenrichtung unter-
schiedlich stark verstreckt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che 10 bis 12, wobei der Kernrohling zunachst zu
einem im wesentlichen quaderférmigen Korpus
gleichbleibender Dicke verstreckt wird und der ver-
streckte Korpus durch Beaufschlagung mit Druck
und Warme in einer Form in den gewunschten Dik-
kenverlauf umgeformt wird, wobei vorzugsweise
die Umformung gleichzeitig mit dem Flgen der Au-
Renschicht bewerkstelligt wird.
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Claims

10.

A sliding board for sliding on snow or another sur-
face, with a honeycomb-type light construction
core, which has a plurality of hollow chambers de-
fined by cell walls,

characterized in that

the core (4) comprises a stretched, thermoplastic
plastic and the hollow chambers and cell walls are
formed by stretching of the plastic in a thickness di-
rection of the sliding board.

The sliding board according to claim 1, wherein the
cell walls (16) extend at an incline to the thickness
direction.

The sliding board according to one of the preceding
claims, wherein the core (4) has a non-cutting,
formed thickness distribution.

The sliding board according to one of the preceding
claims, wherein the core (4) is stretched over its
length as viewed in the thickness direction in differ-
ent strengths.

The sliding board according to one of the preceding
claims, wherein the surface of the top side and/or
the bottom side of the core (4) is filled to at least 20
%, preferably to more than 40 %, in particular, ap-
proximately to 50 %, by material of the core (4).

The sliding board according to one of the preceding
claims, characterized in that the thermoplastic
plastic is selected from the group consisting of pol-
ystyrene, polypropylene, polycarbonate, ABS, poly-
acetate, or polyethylene-tereftalate.

The sliding board according to one of the preceding
claims, characterized in that the lateral surfaces
of the core are adhered with lateral side plates.

The sliding board according to the preceding claim,
characterized in that the side walls comprise
epoxy fiber glass, wood veneer, or temperature-sta-
bile thermoplastic and duroplastic.

The sliding board according to one of the preceding
claims, characterized in that in correspondingly
excluded hollow chambers of the core, massive
core materials, such as wood, thermoplastic, or du-
roplastic are incorporated.

A method for manufacturing a sliding board from a
honeycomb-type light construction core (4) with a
plurality of hollow chambers defined by cell walls
(16) and at least one outer layer, in which the core
is molded and joined with the outer layer, charac-
terized in that the core (4) is molded from a ther-
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moplastic core blank, which is thermally stretched
in a thickness direction, such that the hollow cham-
bers and the cell walls (16) defining the hollow
chambers are formed.

The method according to the preceding claim,
wherein the thickness distribution of the core is
formed to be non-cutting.

The method according to one of the preceding
claims 10 through 11, wherein the core blank for
forming its thickness distribution is stretched in the
thickness direction at different strengths.

The method according to one of the preceding
claims 10 through 12, wherein the core blank first
is stretched to a consistent thickness having an es-
sentially square corpus and the stretched body is
reformed by impacting with pressure and heath into
a shape in the desired thickness distribution, where-
in, preferably, the reforming is accomplished simul-
taneously with the joining of the outer layer.

Revendications

Planche de glisse pour glisser sur la neige ou sur
un autre substrat, avec un noyau de construction
Iéger du type alvéolaire, qui présente une pluralité
d'espacés creux délimités par des parois d'alvéole,
caractérisée en ce que le noyau (4) est constitué
d'une matiére synthétique thermoplastique étirée,
et que les espaces creux et les parois d'alvéole sont
formés par étirage de la matiere synthétique dans
le sens de I'épaisseur de la planche de glisse.

Planche de glisse selon la revendication 1, ou les
parois d'alvéole (16) s'étendent selon une inclinai-
son dans le sens de |'épaisseur.

Planche de glisse selon l'une des revendications
précédentes, ou le noyau (4) présente une courbe
d'épaisseur formée sans enlévement de copeaux.

Planche de glisse selon I'une des revendications
précédentes, ou le noyau (4), vu sur sa longueur,
est étiré differemment fortement dans le sens de
I'épaisseur.

Planche de glisse selon l'une des revendications
précédentes, ou la face des cotés supérieur et/ou
inférieur du noyau (4) est remplie a au moins 20%,
de préférence a plus de 40%, notamment environ
a 50% par le matériau du noyau (4).

Planche de glisse selon l'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que la matiere
synthétique thermoplastique est sélectionnée dans
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le groupe comprenant le polystyréne, le polypropy-
lene, le polycarbonate, I'ABS, le polyacétate ou le
polyéthyléne-téréphtalate.

Planche de glisse selon I'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que les faces la-
térales du noyau sont assemblées par collage avec
des joues latérales.

Planche de glisse selon la revendication précéden-
te, caractérisée en ce que les joues latérales sont
réalisées en fibres de verre époxy, en contreplaqua-
ge de bois ou en des matiéres thermoplastiques et
résines thermodurcissables stables aux températu-
res.

Planche de glisse selon I'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que dans des es-
paces creux évidés d'une maniere correspondante
du noyau, des matériaux de noyau massifs, comme
du bois, des matiéres thermoplastiques ou des ré-
sines thermodurcissables sont introduits.

Procédé de fabrication d'une planche de glisse a
partir d'un noyau de construction léger (4) du type
alvéolaire avec une multitude d'espaces creux dé-
limités par des parois d'alvéole (16) et au moins une
couche externe, ou le noyau est formé et assemblé
avec la couche externe, caractérisé en ce que le
noyau (4) estformé a partir d'une ébauche de noyau
thermoplastique, qui est étirée thermiquement dans
le sens de I'épaisseur de fagon que les espaces
creux et les parois alvéolaires (16) délimitant ceux-
ci soient formés.

Procédé selon la revendication précédente, ou I'ex-
tension de I'épaisseur du noyau est formée sans en-
levement de copeaux.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes 10 a 11, ou I'ébauche de noyau, pour former son
extension en épaisseur, est étirée differemment for-
tement dans le sens de I'épaisseur.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes 10 a 12, ou I'ébauche de noyau est étirée
d'abord en un corps sensiblement parallélépipédi-
que d'une épaisseur constante, et le corps étiré, par
une sollicitation avec de la pression et de la chaleur,
est formé dans un moule pour qu'il ait I'extension
d'épaisseur recherchée, ou de préférence le forma-
ge est effectué simultanément avec I'adaptation de
la couche externe.
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