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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft Schneegleit-
bretter, wie zum Beispiel Skier oder Snowboards, die
hauptsächlich als Wintersportgeräte eingesetzt werden.
Sie betrifft Schneegleitbretter gemäss Oberbegriff des
unabhängigen Patentanspruchs 1.
[0002] Schwegleibretter sind z.B aus EP 0 328 439,
EP 0 340 211, WO 9305853, WO 2004067118 und WO
2006069706 bekannt.
[0003] Die Anforderungen an die Fahreigenschaften
von Skiern und Snowboards sind in den letzten Jahren
auch im Bereich des Breitensports enorm gestiegen. Die
Fahrer verlangen vom Sportgerät eine breite Einsetzbar-
keit für verschiedenste Fahrsituationen, Geschwindig-
keiten, Schneearten, Witterungs- und Pistenverhältnisse
und Fahrstile. Aus dem Stand der Technik sind verschie-
dene Skier und Snowboards bekannt, bei denen versucht
wird, die Torsionssteifigkeit zu erhöhen, respektive die
Torsionsdeformation des Skis oder des Snowboards um
die Längsachse zu vermindern. Damit wird angestrebt
die Kraftübertragung zwischen der Bindung - als Schnitt-
stelle zwischen Skischuh und Ski - und der Skikante zu
verbessern. Gleichzeitig wird mittels verschiedener
Massnahmen angestrebt auch die Biegesteifigkeit der
Skier zu erhöhen, um eine bessere Steuerstabilität vor
allem bei hohen Geschwindigkeiten zu erreichen. Diese
Versteifungsmassnahmen der Schneegleitbretter gehen
üblicherweise zu Lasten der Dämpfungseigenschaften
der Skier, was die Laufruhe der Gleitbretter negativ be-
einfluss. Um allen Ansprüchen gerecht zu werden, wird
daher üblicherweise versucht, mittels komplexer innerer
und/oder äusserer Aufbauten und verschiedenster Ma-
terialkombinationen geeignete Dämpfungs- und Verfor-
mungseigenschaften zu erzielen.
[0004] Dies treibt nicht nur das Gewicht der Skier und
die Herstellungskosten in die Höhe, sondern es müssen
zwangsläufig immer Kompromisse hinsichtlich der Pro-
duktcharakteristik eingegangen werden. Zudem werden
die derart optimierten Skier und Snowboards zuneh-
mend schwerer, was vom Sportler und damit vom poten-
tiellen Käufer sehr negativ bewertet wird. Es ist daher die
Aufgabe der vorliegenden Erfindung Schneegleitbretter,
insbesondere Skier und Snowboards, der eingangs ge-
nannten Art zu schaffen, bei denen Torsionssteifigkeit,
Biegeelastizität und weitere Charakteristika verändert
werden können, die aber gleichzeitig durch einen äus-
serst einfachen Aufbau leichtgewichtig und effizient her-
stellbar sind.
[0005] Erfindungsgemäss wird diese Aufgabe dadurch
gelöst, dass das Schneegleitbrett eine tragende Sohle
umfasst, die eine Dicke von mindestens 0,5 mm aufweist
und aus einem Verbundmaterial von Endlosfasern ein-
gebettet in einem Thermoplastmaterial besteht. Vor-
zugsweise erstreckt sich die Sohle über die gesamte
Breite des Schneegleitbretts. Die Sohle kann dabei die
Gleitfläche bilden oder mit einem dünnen Gleitbelag be-
schichtet sein, wie es aus dem Stand der Technik be-

kannt ist.
[0006] Gemäss bevorzugter Ausführungsformen lie-
gen die Endlosfasern in der Sohle als unidirektionale
Endlosfasern, Gelege von Faserbündeln, Gewebe, Ge-
webe von Faserbündeln und Kombinationen davon vor.
[0007] Vorzugsweise sind bei den erfindungsgemäs-
sen Schneegleitbrettern die Sohlen von einem Laminat
aus einer Vielzahl von Faserlagen gebildet, wobei die
Orientierung der Fasern im Laminat in Bezug auf die
Längsachse des Schneegleitbretts anisotropisch oder
quasi-isotropisch ist. In den quasi-isotropischen Lamina-
ten sind die Fasern in folgenden Richtungen in Bezug
auf die Längsachse des Schneegleitbretts ausgerichtet:
0°, +45 °, 90 °, -45 °. In den anisotropischen Laminaten
sind die Fasern hingegen in folgenden Richtungen in Be-
zug auf die Längsachse des Schneegleitbretts ausge-
richtet: 30°, -10 °, 50 °, -60 °.
[0008] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, die Fasern
in den einzelnen Faserlagen jeweils unidirektional aus-
gerichtet anzuordnen. In der Produktion wird dies erleich-
tert, in dem vorfabrizierte Bänder oder Blätter verwendet
werden, bei denen bereits eine Faserlage im Thermo-
plast eingebettet ist.
[0009] Bevorzugt ändert sich die Richtung der Fasern
in benachbarten Faserlagen relativ zueinander.
[0010] Zur Herstellung der erfindungsgemässen
Schneegleitbretter werden vorzugsweise Thermoplaste
verwendet, die ausgewählt sind aus der Gruppe: Polye-
thylen hoher Dichte (HDPE), Polyamid (PA) , Polyphe-
nylensulfid (PPS), Polyethylenimin (PEI), Poly-etherke-
tone (PEKK) oder Polyetheretherketon (PEEK). Die vor-
zugsweise verwendeten Endlosfasern sind ausgewählt
aus der Gruppe: Karbonfasern, Basaltfasern, Aramidfa-
sern, Glasfasern oder Stahlfasern. Als äusserst leis-
tungsfähige Materialkombination hat sich der Verbund
aus Polyetherketon (PEEK) und Karbonfasern erwiesen.
Trotz des relativ hohen Preises dieser Materialien, ins-
besondere des Polyetherketons ist diese Kombination
besonders bevorzugt, da sie durch ihre hervorragenden
mechanischen Eigenschaften im Leichtbau von Schnee-
gleitbrettern völlig neue Wege öffnet.
[0011] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen die eigen-
stabile Sohle der erfindungsgemässen Schneegleitbret-
ter mit den Kanten und/oder einem Kern und einem Ober-
gurt/oder einer Oberlage stoffschlüssig, vorzugsweise
mittels aufschmelzbarem Klebstoff zu verbinden. Der
Klebstoff ist bevorzugt ein Thermoplast, das bei einer
Temperatur in den schmelzflüssigen Zustand gebracht
werden kann, die unter der Erweichungstemperatur des
Thermoplasts im Verbundmaterial liegt.
[0012] In weiteren Ausführungsformen der vorliegen-
den Erfindung wird die hohe Stabilität der Sohle dazu
genutzt, die entsprechend geformte Sohle mit einem
Kern und/oder einem Obergurt/oder einer Oberlage
form- und/oder kraftschlüssig zu verbinden. So kann zum
Beispiel eine Nut- und Federverbindung zwischen Sohle
und Kern und/oder Obergurt, die sich im Wesentlichen
über die gesamte Länge des Schneegleitbretts erstreckt,
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genutzt werden um die einzelnen Bauteile miteinander
zu verbinden. Diese Art der Verbindung erlaubt es, dass
die Sohle und der Kern und/oder Obergurt gegeneinan-
der relativ beweglich sind. Bezeichnet man die Sohle und
den Obergurt als Chassis, so erlaubt die Beweglichkeit
in axial Richtung ein Gleiten des Kerns gegenüber dem
Chassis, wodurch die Dämpfungseigenschaften gezielt
beeinflusst und verbessert werden können. Entspre-
chende Arretierungsmittel verhindern, dass sich die zu-
sammengesteckten Bauteile beim Benutzen des
Schneegleitbretts voneinander lösen. Alternativ können
die Bauteile auch lokal miteinander lösbar verklebt oder
verschweisst werden. Diese Verbindung der Bauteile er-
laubt es Schneegleitbretter, zum Beispiel Skier herzu-
stellen, bei denen der gesamte Belag einfach ausge-
wechselt werden kann. Auch beim auswechselbaren Be-
lag sind die Kanten vorzugsweise mit der Sohle verklebt.
[0013] Gemäss weiterer bevorzugter Ausführungsfor-
men bestehen die Schneegleitbretter einstückig aus ei-
ner Sohle, die lediglich beidseitig angebrachten Kanten,
einen dünnen Laufflächenbelag und Mittel zum Anbrin-
gen von Bindungen aufweist. Die neue erfindungsge-
mässe Materialkombination erlaubt es einen Ski oder ein
Snowboard herzustellen, das sozusagen monolithisch
aus dem Verbundmaterial von Endlosfasern eingebettet
in einem Thermoplastmaterial besteht. Die Orientierung
der Fasern im Thermoplastmaterial erlaubt es die Eigen-
schaf ten des Skis oder des Snowboards so einzustellen,
dass - wie oben bereits beschrieben - sowohl die Stabi-
lität als auch die Dämpfungseigenschaften höchsten An-
sprüchen gerecht werden.
[0014] Durch das gezielte Anbringen von Ausnehmun-
gen in die erfindungsgemässen Schneegleitbretter, zu-
mindest in die Sohlen, lässt sich einerseits das Gewicht
reduzieren, andererseits lassen sich die mechanisch-
physikalischen Eigenschaften des Schneegleitbretts ge-
zielt lokal beeinflussen. Vorzugsweise durchsetzten die
Ausnehmungen das Schneegleitbrett in seiner gesamten
Dicke, so dass lokal Material entfernt und damit die träge
Masse verringert wird. Gleichzeitig führt die lokale
Schwächung zu einer Verringerung der Steifigkeit des
Schneegleitbretts.
[0015] Da sich die erfindungsgemässen Schneegleit-
bretter, wie es nachfolgend noch genauer beschrieben
wird, thermisch formen lassen, kann eine solche lokale
Schwächung durch entsprechendes räumliches Verfor-
men ganz oder teilweise kompensiert oder sogar über-
kompensiert werden. Lokale Ausnehmungen die die Tor-
sionssteifigkeit senken, können zum Beispiel durch eine
Aufwölbung der Sohle ausgeglichen werden. Idealerwei-
se sind die Ausnehmungen in den Sohlen derart ange-
ordnet, dass sie durchgehende Streben aufweisen. In
der vorliegenden Anmeldung soll unter dem Begriff
durchgehende Strebe ein Bereich der Sohle verstanden
werden, der unterbruchsfrei von einem Kantenbereich
zum anderen Kantenbereich verläuft. Gemäss bevorzug-
ter Ausführungsformen überkreuzen sich einzelne Stre-
ben und bilden im Bereich der Mittel-Längsachse Kno-

tenpunkte. Besonders bevorzugt sind die Ausnehmun-
gen derart geformt, dass im vorderen und im hinteren
Skibereich von den Streben ein Zopfmuster gebildet ist.
Die Ausnehmungen können dabei einzelne grossflächi-
ge Durchbrüche sein oder von einer Anzahl von Perfo-
rationen oder Schlitzen gebildete Felder sein.
[0016] Zur Herstellung der erfindungsgemässen
Schneegleitbretter wird ein Mehrschichtlaminat als plat-
tenförmiges Halbzeug hergestellt, das anschliessend
durch Schneiden und Thermoformen zur erfindungsge-
mässen Sohle bearbeitet wird. Das konsolidierte Laminat
in Plattenform kann dabei in einem ersten Schritt ther-
mogeformt werden, wobei zum Beispiel der spätere
Schaufelbereich vorne und allenfalls hinten aufgebogen
und die Vorspannung des Schneegleitbretts eingestellt
wird. In einem weiteren Schritt wird aus der vorgeboge-
nen Platte der äussere Umriss des Schneegleitbretts zu-
geschnitten. Sind wie oben beschrieben noch zusätzli-
che Ausnehmungen vorgesehen, so werden diese
gleichzeitig oder nachfolgend ausgeschnitten oder ge-
fräst.
[0017] Nach einem weiteren erfindungsgemässen
Verfahren wird das konsolidierte Laminat in Plattenform
in einem ersten Schritt zugeschnitten und in einem nach-
folgenden Schritt thermogeformt.
[0018] Grundsätzlich erlaubt es die erfindungsgemäs-
se Materialwahl in einem oder mehreren weiteren Schrit-
ten Wölbung und/oder Torsion zumindest der Sohle, vor-
zugsweise des gesamten Schneegleitbretts mittels Ther-
moformen nach Wunsch einzustellen.
[0019] Gemäss vorteilhafter Ausführungsformen wer-
den die Schneegleitbretter, insbesondere Skier, derart
geformt, dass sie in einer Ruhelage - d. h. ohne Einwir-
kung äusserer Kräfte und Momente - in Längsrichtung
mindestens eine Torsion aufweisen. Unter "Torsion" wird
hier eine geometrische Form verstanden, bei welcher
das Schneegleitbrett entlang seiner Längsachse ver-
dreht oder verwunden ist, so, als würde ein Torsionsmo-
ment auf ein möglicherweise aus dem Stand der Technik
bekanntes, unverwundenes Schneegleitbrett einwirken.
Mindestens ein Bereich des Schneegleitbrettes weist al-
so eine Schraubenform auf - allerdings mit grosser Stei-
gung. Der Verdrehwinkel, d. h. der maximale Winkel zwi-
schen zwei besagten windschiefen Geraden, liegt beim
erfindungsgemässen Schneegleitbrett zwischen ca. 0,2°
und 60°, bspw. zwischen ca. 2° und 40° und vorzugswei-
se zwischen ca. 8° und 20°. Die Steigung der Schrau-
benform eines erfindungsgemässen Schneegleitbrettes
liegt im Bereich zwischen ca. 3 m und 3600 m, bspw.
zwischen ca. 4,5 m und 360 m und vorzugsweise zwi-
schen ca. 9 m und 90 m.
[0020] Ein solcher Verdrehwinkel lässt sich beim
Schneegleitbrett gemäss der vorliegenden Erfindung al-
lein durch Erwärmung über die Erweichungstemperatur
des eingesetzten Thermoplasts, Einstellen des ge-
wünschten Verdrehwinkels und Abkühlens einstellen
und nahezu beliebig oft verändern. Auf dieselbe Art las-
sen sich die konvexe Vorspannung im mittleren Bereich
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des Gleitbretts, die Aufbiegungen im Bereich der vorde-
ren Schaufel und des hinteren Endes und die Wölbung
in Querrichtung verändern.
[0021] Ein wesentliches Merkmal der vorgenannten
Ausführungsformen der vorliegenden Erfindung besteht
darin, dass die untere Sohle oder Gleitlage nicht nur ei-
genstabil ist, sondern wesentlich zur mechanischen Sta-
bilität des Schneegleitbretts beiträgt. Dies wird zu einem
erheblichen Teil durch die neue Materialkombination ge-
währleistet, deren Eigenschaften im Folgenden anhand
einiger Kenndaten genauer charakterisiert werden.
[0022] Der vorzugsweise verwendete thermoplasti-
sche Verbundwerkstoff (CF/PEEK) hat eine spezifische
Festigkeit von mind. 3x höher als Titan, 4x höher als Alu-
minium und 5x höher als Stahl. Die erfindungsgemässen
CF/PEEK Verbundwerkstoffe haben eine Gewebedichte
von zum Beispiel 1,56 g/cm3 und ein Faser-Flächenge-
wicht von 145g/m2. Der Gehalt an Thermoplast liegt bei
34 % wt bei einem Prepreg-Flächengewicht von
220g/m2. Die Nominaldicke der im Handel erhältlichen
vorgefertigten Prepregs, die sich als vorteilhaft erwiesen
haben, liegt bei 0,136mm, deren Faserdichte bei
1,77g/cm3. Im ausgehärteten Zustand liegt die Dichte
des Thermoplastmaterials vorzugsweise bei 1,32g/cm3.
[0023] An einer Halbzeugplatte aus 32 Lagen von uni-
direktionalen Karbonfasern (vom Typ AS-4), mit folgen-
dem Lagenaufbau [(+45/0/-45/90)4 ]s und 4.5 mm Dicke
in einer PEEK Matrix (vom Typ APC2), die in einer Heis-
spresse hergestellt ist, wurde gemäss AITM 1-0007 type
A, bei 23°C, 50% r.h., ein Zugfestigkeitswert von 762,5
MPa erzielt.
[0024] Die Biegefestigkeit lag bei 1890 MPa und die
Dämpfung war mindestens 15% höher als bei CF/Epoxy
Verbundwerkstoffen.

Wiederholender Fallversuch

[0025] Um Unterschiede in der Energieaufnahme zwi-
schen Duroplasten und Thermoplasten zu untersuchen,
wurden Fallgewichtsversuche durchgeführt. Bei diesem
Versuch wird eine Probe auf eine Vorrichtung aufge-
spannt. Ein Gewicht fällt mehrmals mit zunehmender En-
ergie immer auf die gleiche Stelle der Probe, wobei die
eingebrachte kinetische und die durch die Bruchvorgän-
ge verbrauchte Energie gemessen wird. In der Energie-
bilanz wird deutlich, dass das CF/PEEK-Material den fa-
serverstärkten Duroplasten überlegen ist. CF/PEEK
kann sowohl elastisch als auch irreversibel weitaus mehr
Energie aufnehmen, als die hiermit verglichenen carbon-
faserverstärkten Epoxide.

Feuchtigkeitsaufnahme

[0026] Um die Feuchtigkeitsaufnahme zu untersu-
chen, wurden vorgetrocknete CF/PEEK- und Epoxy
(914C)-Proben in Wasser bei Raumtemperatur gelagert,
in Abständen von 24 Stunden entnommen und gewogen.
Nach Ende der Messung (12 Tage) hatten die PEEK-

Proben eine wesentlich geringere Gewichtszunahme als
die Epoxy-Proben. Die PEEK-Probe hatte bereits nach
2 Tagen die maximale Gewichtszunahme (0,14%) er-
reicht, während bei den Epoxy-Proben nach 12 Tagen
die maximale Feuchtigkeitszunahme noch nicht erreicht
wurde (>0,3%).

Schlagbiegeversuch

[0027] Die Ergebnisse zeigen eine deutlich höhere
Schlagzähigkeit des CF/PEEK gegenüber den Epoxy-
Proben. Während die Schlagzähigkeit der Epoxy-Proben
mit zunehmender Temperatur abnimmt, ist bei den
CF/PEEK- Proben eine Zunahme zu erkennen.
[0028] Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemässen
Schneegleitbretter besteht darin, dass die verwendeten
Materialien zumindest für die Sohle sehr gut rezyklierbar
sind. Das Recycling für faserverstärkte Thermoplaste ist
im Gegensatz zum Rezyklieren von faserverstärkten Du-
roplasten wesentlich vorteilhafter, da sich die Matrix the-
oretisch beliebig oft einschmelzen lässt. Bei den verwen-
deten endlos faserverstärkten Thermoplasten ist jedoch
zu berücksichtigen, dass durch einen Vorgang des Werk-
stoffrecyclings die Faserstruktur in Hammer- oder Mes-
sermühlen weitgehend zerstört wird und als Ausgangs-
material für die Weiterverarbeitung lediglich diskontinu-
erliche Langfasern mit unterschiedlicher Faserlänge ent-
stehen. Dieses Recyclingmaterial ist also ein Werkstoff
mit schlechteren mechanischen Eigenschaften als das
Originalmaterial gemäss der Erfindung. Es zeigt sich,
dass das mechanische Eigenschaftspotential von ge-
presstem Recyclingmaterial deutlich unter den Eigen-
schaften endlosfaserverstärkter Thermoplaste liegt, je-
doch das von spritzgegossenen kurzfaserverstärkten
Materialien bei weitem übersteigt.
[0029] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung und
der Ausführungsbeispiele und anhand der Zeichnungen.
[0030] Es zeigen

Figur 1 einen Ski gemäss einer ersten Ausführungs-
form mit einer grossen Ausnehmung im vor-
deren Bereich;

Figur 2 eine Explosionsansicht eines Skis gemäss
einer weiteren Ausführungsform in einer An-
sicht von schräg Unten;

Figur 3 eine Explosionsansicht eines Skis gemäss
der Figur 2 in einer Ansicht von schräg unten
auf die Skispitze;

Figur 4 eine Ansicht eines zusammengebauten Skis
gemäss der Figuren 2 und 3 bei dem nur die
Kanten noch in einer Explosionsansicht ge-
zeigt sind;

Figur 5 eine Explosionsansicht eines Skis gemäss
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einer weiteren Ausführungsform in einer An-
sicht von schräg oben;

Figur 6 eine perspektivische Ansicht auf einen vor-
deren Bereich eines Skis gemäss einer wei-
teren Ausführungsform mit erfindungsge-
mässen Ausnehmungen;

Figur 7 eine perspektivische Ansicht auf einen vor-
deren Bereich eines Skis gemäss einer wei-
teren Ausführungsform;

Figur 8 eine perspektivische Ansicht auf einen Ski
gemäss Figur 6;

Figur 9 eine perspektivische Ansicht auf das hintere
Ende eines Skis gemäss Figur 8;

Figur 10 eine Draufsicht auf eine Detailvergrösserung
des hinteren Endes eines Skis gemäss Figur
8;

Figur 11 eine Draufsicht auf das Vorderende eines
Skis gemäss Figur 7; und

Figur 12 eine Draufsicht auf einen Ski gemäss einer
weiteren Ausführungsform.

[0031] In der Figur 1 ist ein Ski 1 gemäss einer ersten
Ausführungsform mit einer grossen annähernd rechte-
ckigen Ausnehmung 20 im vorderen Bereich des Skis 1
in einer Sicht von schräg unten auf die Lauffläche 30
dargestellt. Der Ski 1 ist vorzugsweise monolithisch aus
einem Verbundmaterial von Endlosfasern eingebettet in
einem Thermoplastmaterial gefertigt. Durch die grosse
Ausnehmung 20 im vorderen Bereich des Skis 1 wird
das Gewicht und damit die Massenträgheit in diesem Be-
reich wesentlich reduziert. Die Kantenbereiche bleiben
jedoch in voller Länge bestehen, so dass diesbezüglich
die Fahreigenschaften nicht gegenüber einem massiven
Ski voller Länge verschlechtert wird. Um keinen uner-
wünschten Widerstand im Bereich der Hinterkante 21
der Ausnehmung 20 zu erzeugen ist diese Kante nach
vorne hin angeschrägt oder leicht aufgebogen. Ohne
vom Grundgedanken der Erfindung abzuweichen kann
die Unterseite 30 des Skis mit einem dünnen Gleitbelag
beschichtet sein.
[0032] In der Figur 2 ist eine Explosionsansicht eines
Skis 2 gemäss einer weiteren Ausführungsform in einer
Ansicht von schräg unten dargestellt. Der Ski setzt sich
aus einer Sohle 10 einem Kern 11 und einer Oberlage
12 zusammen, wobei die Sohle 10 beidseitig mit Stahl-
kanten 13 versehen ist.
[0033] Aus der Explosionsansicht gemäss der Figur 3
wird in Zusammenschau mit der Figur 4 das Prinzip des
auswechselbaren Belags deutlich. Der Kern 11 ist längs-
seitig 111, 112 jeweils mit einer durchgehenden Nut ver-
sehen und so dimensioniert, dass er komplett form-

schlüssig in eine von Aussparungen 121 und 101 in Sohle
10 und Obergurt 12 gebildete Aufnahme eingeschoben
werden kann. Die beiden Aussparungen 121, 101 weisen
an ihren Längsseiten jeweils einen Hinterschnitt auf, der
in die Nuten 111, 112 am Kern eingreifen und damit den
gewünschten Formschluss herstellen kann. Im zusam-
mengebauten Zustand, wie er in der Figur 4 dargestellt
ist, greift das klingenförmig angeschrägte Vorderende
113 des Kerns 11 durch ein Fenster 102 in der Sohle 10
und fixiert dadurch Sohle und Obergurt im Schaufelbe-
reich sicher aneinander.
[0034] Wird kein Wert auf die schnelle Wechselbarkeit
des Belags in Form der Sohle 10 gelegt, so können die
einzelnen Teile 10, 11 und 12 miteinander verklebt oder
verschweisst werden.
[0035] Aus der Explosionsansicht gemäss der Figur 5
ist ersichtlich, dass sich eine erfindungsgemässe Sohle
100 auch bei einem Ski 3 in Sandwichbauweise einset-
zen lässt. An der tragenden Sohle 100 sind wiederum
Kanten 13 angeordnet. Eine dünne Lauffläche 17 aus
geeignetem Material ist nicht eigenstabil. Eine Zwischen-
lage 14 aus zwei Seitenwangen und einem zentralen
Stützstab liegt zwischen einem Obergurt 15, der wieder-
um von einer Decklage bedeckt ist. Gemäss der vorlie-
genden Erfindung ist es wesentlich, dass die Sohle 100,
die eine Dicke von mindestens 0,5 mm aufweist und aus
einem Verbundmaterial von Endlosfasern eingebettet in
einem Thermoplastmaterial besteht, die Eigenschaften
des Skis wesentlich beeinflusst und durch ihre hohe Sta-
bilität eine wesentliche Gewichtsverringerung durch den
Einsatz leichterer und weniger stabiler Materialien in den
übrigen Baugruppen 14, 15 und 16 erlaubt.
[0036] In der Figur 6 ist in einer perspektivischen An-
sicht von Oben auf einen vorderen Bereich eines Skis 4
mit einer Anzahl von Aussparungen 122, 123, 124 und
125 gezeigt. Diese Aussparungen sind so angeordnet,
dass zwei Streben 126, 127 die seitlich verlaufenden
Kantenbereiche 1218, 129 miteinander verbinden. Die
beiden Streben 126, 127 überkreuzen sich und bilden im
Bereich der Mittel-Längsachse einen Knotenpunkt. Da
eine Anzahl weiterer Ausnehmungen weitere Streben bil-
den, entsteht im vorderen Bereich des Skis ein Muster,
das einem symmetrisch verschlungenen Zopf aus zwei
Strängen ähnelt. Die Schaufel und der Bereich vor dem
Bildungsbereich des nur teilweise dargestellten Skis 4
weisen weitere Aussparungen zur Gewichtsreduktion
auf.
[0037] In Figur 7 ist in einer Ausschnittsvergrösserung
das Vorderende eines Skis 5 gemäss einer weiteren Aus-
führungsform dargestellt. In der Abbildung sind Ausneh-
mungen 131, 132, 133, 134 gezeigt, die jeweils von einer
Mehrzahl von Querschlitzen gebildet sind, die den Ski
vollständig oder teilweise durchsetzen. Die Ausnehmun-
gen 131, 132, 133, 134 bilden wiederum zwei Streben
135, 136, die ohne Unterbruch vom linken zum rechten
Kantenbereich 137, 138 verlaufen. Die beiden Streben
135, 136 schneiden sich im Scheitelpunkt des gewölbten
Skis 5.
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[0038] Aus der Totalansicht des Skis 4 gemäss der
Figur 8 wird deutlich, dass sich die gewichtsreduzieren-
den Ausnehmungen in vorteilhafter Weise sowohl im vor-
deren als auch im hinteren Bereich des Skis anordnen
lassen. Im dargestellten Ausführungsbeispiel bleibt le-
diglich der Bildungsbereich frei von Ausnehmungen.
[0039] In der Draufsicht gemäss Figur 11 von oben auf
das Vorderende des Skis 4, wie er auch in den Figuren
6 und 8 dargestellt ist, wird eine vorteilhafte Ausgestal-
tung der erfindungsgemässen Ausnehmung deutlich.
Anhand von zwei Streben ist illustriert dass die Streben
in der Planarprojektion vorzugsweise nicht linear verlau-
fen sondern jeweils leicht S-förmig gekrümmt sind. In der
Figur 11 ist diese S-förmige Krümmungslinie strichliniert
für zwei sich kreuzende Streben dargestellt. Aus der Fi-
gur 11 ist noch ein weiterer Typ von Ausnehmungen er-
sichtlich. Die Ausnehmung 90 durchsetzt im dargestell-
ten Ausführungsbeispiel derart, dass die obere und die
untere Öffnung in der Planarprojektion nicht deckungs-
gleich sind.
[0040] Anhand der Figuren 9 und 10 soll nun noch auf
diesen zweiten Typ von Ausnehmung eingegangen wer-
den. In der Figur 9 ist eine solche Ausnehmung im Be-
reich des Hinterendes eines Skis in einer perspektivi-
schen Ansicht dargestellt. Die verdeckten Kanten sind
zum Teil Strich fingiert eingezeichnet. In Zusammen-
schau mit der Figur 10 wird deutlich das die obere und
die untere Öffnung der Ausnehmung annähernd spiegel-
verkehrt angeordnet sind. Dies führt dazu, dass die seit-
lichen Wände 51, 52 der Ausnehmung nicht vertikal in
Bezug auf die untere Gleitfläche des Skis verlaufen son-
dern stark in sich verwunden sind. Betrachtet man nur
die Seitenwände der Ausnehmung 50, so kann durchaus
von einer Torsion um deren Längsachse gesprochen
werden. Diese Torsion führt dazu, dass die obere Kante
53 und die untere Kante 54 einander in der Planarpro-
jektion in einen Knotenpunkt schneiden. Gleiches gilt für
die Ober- und die Unterkante des zweiten Seitenbe-
reichs. Diese Ausgestaltung der gewichtsreduzierenden
Durchbrüche verschafft dem Ski wesentlich bessere Ei-
genschaften als einen Durchbruch mit Seitenwänden die
senkrecht zur unteren Lauffläche des Skis angeordnet
sind. Je nach Grösse und Geometrie (das heisst Form
und Grösse der oberen und der unteren Öffnung und
Korrosion der Seitenwände) der Ausnehmung, lassen
sich die Steifigkeit und die Dämpfungseigenschaften des
Skis beeinflussen.
[0041] In der Figur 12 ist ein Ski gemäss einer weiteren
Ausführungsform dargestellt, bei dem zwei gewichtsspa-
rende Ausnehmung des vorbeschriebenen Typs ange-
ordnet sind. Für den Fachmann ist es anhand der vor-
beschriebenen Ausführungsformen nachvollziehbar,
dass diese Ausnehmungen auch an weiteren Stellen im
vorderen und hinteren Bereich des Skis mittig hinterein-
ander oder je nach Grösse auch nebeneinander ange-
ordnet werden können und dass sich die Vorteile der
neuartigen Ausnehmungen auch bei anderen Typen von
Schneegleitbrettern realisieren lassen. Die Ausnehmun-

gen können dabei die Bretter ganz oder nur teilweise
durchsetzen. Werden die Bretter komplett durchsetzt, so
ist es vorteilhaft die Hinterwände der Ausnehmungen so
zu neigen, dass der Schnee nicht in die Ausnehmung
geführt wird.

Patentansprüche

1. Schneegleitbrett (1, 2, 3, 4, 5) dadurch gekenn-
zeichnet, dass es eine tragende Sohle (10, 100)
umfasst, die eine Dicke von mindestens 0,5 mm auf-
weist und aus einem Verbundmaterial von Endlos-
fasern eingebettet in einem Thermoplastmaterial be-
steht.

2. Schneegleitbrett (1, 2, 3, 4, 5) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass sich die Sohle (10,
100) über die gesamte Breite des Schneegleitbretts
(1, 2, 3, 4, 5) erstreckt.

3. Schneegleitbrett (1, 2, 3, 4, 5) nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Endlosfa-
sern in der Sohle (10, 100) vorliegen, als unidirekti-
onale Endlosfasern, Gelege von Faserbündeln, Ge-
webe, Gewebe von vorzugsweise von Faserbündeln
und Kombinationen davon.

4. Schneegleitbrett (1, 2, 3, 4, 5) nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Sohle (10, 100) ein Laminat aus einer
Vielzahl von Faserlagen ist, wobei die Orientierung
der Fasern im Laminat in Bezug auf die Längsachse
des Schneegleitbretts (1, 2, 3, 4, 5) anisotropisch
oder quasi-isotropisch ist.

5. Schneegleitbrett (1, 2, 3, 4, 5) nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass im quasi-isotropisch Laminat Fasern in
folgenden Richtungen in Bezug auf die Längsachse
des Schneegleitbretts (1, 2, 3, 4, 5) ausgerichtet
sind: 0°, +45°, 90°, -45° und dass im anisotropischen
Laminat Fasern in folgenden Richtungen in Bezug
auf die Längsachse des - Schneegleitbretts (1, 2, 3,
4, 5) ausgerichtet sind: 30°, -10°, 50°, -60°.

6. Schneegleitbrett (1, 2, 3, 4, 5) nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fasern in den ein-
zelnen Faserlagen jeweils unidirektional ausgerich-
tet sind.

7. Schneegleitbrett (1, 2, 3, 4, 5) nach Anspruch 5 oder
6, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Rich-
tung der Fasern in benachbarten Faserlagen ändert.

8. Schneegleitbrett (1, 2, 3, 4, 5) nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Thermoplast ausgewählt ist aus der
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Gruppe: Polyethylen hoher Dichte (HDPE), Polya-
mid (PA) , Polyphenylensulfid (PPS), Polyethyleni-
min (PEI), Polyetherketone (PEKK) oder Polyethe-
retherketon (PEEK), und die Endlosfasern ausge-
wählt sind aus der Gruppe: Karbonfasern, Basaltfa-
sern, Aramidfasern, Glasfasern oder Stahlfasern,
wobei die Materialkombination Polyetherketon/Kar-
bonfaser besonders bevorzugt ist.

9. Schneegleitbrett (1, 2, 3, 4, 5) nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Sohle (10, 100) mit den Kanten (13)
und/oder einem Kern (11) und einem Obergurt/oder
einer Oberlage (12, 15) verklebt ist, wobei der Kleb-
stoff ein aufschmelzbarer Klebstoff ist, der bei einer
Temperatur in den schmelzflüssigen Zustand ge-
bracht werden kann, die unter der Erweichungstem-
peratur des Thermoplasts im Verbundmaterial liegt
oder dass die Sohle (10, 100) mit den Kanten (13)
verklebt und mit einem Kern (11) und/oder einem
Obergurt/oder einer Oberlage (12, 15) form-
und/oder kraftschlüssig verbunden ist.

10. Schneegleitbrett (1,2,3,4,5) nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Schneegleitbrett (1, 2, 3, 4, 5) einstückig
aus der Sohle (10, 100) mit beidseitig angebrachten
Kanten (13) besteht.

11. Schneegleitbrett (1, 2, 3, 4, 5) nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass eine austauschbare Sohle (10, 100) mit
den Kanten (13) verklebt und mit einem austausch-
baren Kern (11) und/oder einem Obergurt/oder einer
Oberlage (12, 15) form- und/oder kraftschlüssig ver-
bunden ist.

12. Verfahren zur Herstellung von Schneegleitbrettern
nach einem der vorhergehenden Ansprüche, da-
durch gekennzeichnet, dass das die Sohle (10,
100) durch Schneiden und Thermoformen aus ei-
nem konsolidierten Laminat als Halbzeug hergestellt
wird.

13. Verfahren zur Herstellung von Schneegleitbrettern
(1, 2, 3, 4, 5) nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das konsolidierten Laminat in Plat-
tenform in einem ersten Schritt thermogeformt und
in einem weiteren Schritt zugeschnitten wird.

14. Verfahren zur Herstellung von Schneegleitbrettern
(1, 2, 3, 4, 5) nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das konsolidierten Laminat in Plat-
tenform in einem ersten Schritt zugeschnitten und in
einem weiteren Schritt thermogeformt wird.

15. Verfahren zur Herstellung von Schneegleitbrettern
(1, 2, 3, 4, 5) nach Anspruch 13 oder 14, dadurch

gekennzeichnet, dass in einem weiteren Schritt
Wölbung und/oder Torsion zumindest der Sohle (10,
100), vorzugsweise des gesamten Schneegleit-
bretts (1,2,3,4, 5) mittels Thermoformen eingestellt
werden.

Claims

1. Snowglide board (1, 2, 3, 4, 5), characterized in
that it comprises a supporting sole (10, 100) having
a thickness of at least 0.5 mm and consists of a com-
posite material of continuous fibres embedded in a
thermoplastic material.

2. Snowglide board (1, 2, 3, 4, 5) according to claim 1,
characterized in that the sole (10, 100) extends
over the entire width of the snowglide board (1, 2, 3,
4, 5).

3. Snowglide board (1, 2, 3, 4, 5) according to claim 1
or 2, characterized in that the continuous fibres are
present in the sole (10, 100) as unidirectional con-
tinuous fibres, a non-crimp fabric of fibre bundles, a
woven fabric, a woven fabric preferably of fibre bun-
dles and combinations thereof.

4. Snowglide board (1, 2, 3, 4, 5) according to one of
the preceding claims, characterized in that the sole
(10, 100) is a laminate made up of a plurality of fibre
plies, wherein the orientation of the fibres in the lam-
inate being anisotropic or quasi-isotropic with re-
spect to the longitudinal axis of the snowglide board
(1, 2, 3, 4, 5).

5. Snowglide board (1, 2, 3, 4, 5) according to one of
the preceding claims, characterized in that fibres
are oriented in the following directions with respect
to the longitudinal axis of the snow glide board (1, 2,
3, 4, 5) in the quasi-isotropic laminate: 0°, +45°, 90°,
-45°, and in that fibres are oriented in the following
directions with respect to the longitudinal axis of the
snowglide board (1, 2, 3, 4, 5) in the anisotropic lam-
inate: 30°, -10°, 50°, -60°.

6. Snowglide board (1, 2, 3, 4, 5) according to claim 5,
characterized in that the fibres are oriented unidi-
rectionally in each of the individual fibre plies.

7. Snowglide board (1, 2, 3, 4, 5) according to claim 5
or 6, characterized in that the direction of the fibres
changes in adjacent fibre plies.

8. Snowglide board (1, 2, 3, 4, 5) according to one of
the preceding claims, characterized in that the ther-
moplastic is selected from the group of: high-density
polyethylene (HDPE), polyamide (PA), polyphe-
nylene sulphide (PPS), polyethylenimine (PEI), pol-
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yether ketone (PEKK) or polyether ether ketone
(PEEK), and the continuous fibres are selected from
the group of: carbon fibres, basalt fibres, aramid fi-
bres, glass fibres or steel fibres, wherein the material
combination of polyether ketone/carbon fibre is par-
ticularly preferred.

9. Snowglide board (1, 2, 3, 4, 5) according to one of
the preceding claims, characterized in that the sole
(10, 100) is adhesively bonded with the edges (13)
and/or a core (11) and an upper chord or an upper
ply (12, 15), wherein the adhesive is a meltable ad-
hesive which can be changed into the molten state
at a temperature which lies below the softening tem-
perature of the thermoplastic in the composite ma-
terial, or in that the sole (10, 100) is adhesively bond-
ed with the edges (13) and connected to a core (11)
and/or an upper chord or an upper ply (12, 15) in a
form-locked and/or force-locked manner.

10. Snowglide board (1, 2, 3, 4, 5) according to one of
the preceding claims, characterized in that the
snowglide board (1, 2, 3, 4, 5) consists integrally of
the sole (10, 100) with edges (13) fitted on both sides.

11. Snowglide board (1, 2, 3, 4, 5) according to one of
the preceding claims, characterized in that an ex-
changeable sole (10, 100) is adhesively bonded with
the edges (13) and connected to an exchangeable
core (11) and/or an upper chord or an upper ply (12,
15) in a form-locked and/or force-locked manner.

12. Method for producing snowglide boards according
to one of the preceding claims, characterized in that
the sole (10, 100) is produced by cutting and ther-
moforming from a consolidated laminate as a sem-
ifinished product .

13. Method for producing snowglide boards (1, 2, 3, 4,
5) according to claim 12, characterized in that the
consolidated laminate is thermoformed in plate form
in a first step and cut to size in a further step.

14. Method for producing snowglide boards (1, 2, 3, 4,
5) according to claim 13, characterized in that the
consolidated laminate is cut to size in plate form in
a first step and thermoformed in a further step.

15. Method for producing snowglide boards (1, 2, 3, 4,
5) according to claim 13 or 14, characterized in that
curvature and/or torsion at least of the sole (10, 100),
preferably of the entire snowglide board (1, 2, 3, 4,
5), are set by means of thermoforming in a further
step.

Revendications

1. Planche de surf sur neige (1, 2, 3, 4, 5), caractérisée
en ce qu’elle comprend une semelle porteuse (10,
100), qui présente une épaisseur d’au moins 0,5 mm
et se compose d’un matériau composite de fibres
sans fin noyé dans un matériau thermoplastique.

2. Planche de surf sur neige (1, 2, 3, 4, 5) selon la re-
vendication 1, caractérisée en ce que la semelle
(10, 100) s’étend sur toute la largeur de la planche
de surf sur neige (1, 2, 3, 4, 5).

3. Planche de surf sur neige (1, 2, 3, 4, 5) selon la re-
vendication 1 ou 2, caractérisée en ce que les fibres
sans fin sont présentes dans la semelle (10, 100)
sous la forme de fibres sans fin unidirectionnelles,
d’une étoffe sans ondulations de faisceaux de fibres,
d’un tissu, d’un tissu de préférence de faisceaux de
fibres, et de combinaisons de ceux-ci.

4. Planche de surf sur neige (1, 2, 3, 4, 5) selon l’une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée en ce que la semelle (10, 100) est un stratifié
d’une pluralité de couches de fibres, dans laquelle
l’orientation des fibres dans le stratifié par rapport à
l’axe longitudinal de la planche de surf sur neige (1,
2, 3, 4, 5) est anisotrope ou quasi-isotrope.

5. Planche de surf sur neige (1, 2, 3, 4, 5) selon l’une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée en ce que dans le stratifié quasi-isotrope
des fibres sont orientées dans les directions suivan-
tes par rapport à l’axe longitudinal de la planche de
surf sur neige (1, 2, 3, 4, 5) : 0°, +45°, 90°, -45° et
en ce que dans le stratifié anisotrope des fibres sont
orientées dans les directions suivantes par rapport
à l’axe longitudinal de la planche de surf sur neige
(1, 2, 3, 4, 5): 30°, -10°, 50°, -60°.

6. Planche de surf sur neige (1, 2, 3, 4, 5) selon la re-
vendication 5, caractérisée en ce que les fibres sont
chaque fois orientées de façon unidirectionnelle
dans les couches individuelles de fibres.

7. Planche de surf sur neige (1, 2, 3, 4, 5) selon la re-
vendication 5 ou 6, caractérisée en ce que la direc-
tion des fibres change dans des couches de fibres
voisines.

8. Planche de surf sur neige (1, 2, 3, 4, 5) selon l’une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée en ce que le thermoplastique est sélectionné
dans le groupe: polyéthylène haute densité (HDPE),
polyamide (PA), sulfure de polyphénylène (PPS),
polyéthylèneimine (PEI), polyéthercétone (PEKK)
ou polyétheréthercétone (PEEK), et les fibres sans
fin sont sélectionnées dans le groupe: fibres de car-
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bone, fibres de basalte, fibres d’aramide, fibres de
verre ou fibres d’acier, dans laquelle la combinaison
de matériaux polyéthercétone/fibres de carbone est
particulièrement préférée.

9. Planche de surf sur neige (1, 2, 3, 4, 5) selon l’une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée en ce que la semelle (10, 100) est collée
avec les bords (13) et/ou un noyau (11) et un brin
supérieur/ou une couche supérieure (12, 15), dans
laquelle la colle est une colle fusible, qui peut être
amenée à l’état fondu à une température qui est in-
férieure à la température de ramollissement du ther-
moplastique dans le matériau composite, ou en ce
que la semelle (10, 100) est collée avec les bords
(13) et est assemblée avec un noyau (11) et/ou un
brin supérieur/ou une couche supérieure (12, 15) par
concordance de formes et/ou par complémentarité
de forces.

10. Planche de surf sur neige (1, 2, 3, 4, 5) selon l’une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée en ce que la planche de surf sur neige (1,
2, 3, 4, 5) se compose en une seule pièce de la se-
melle (10, 100) avec des bords (13) placés sur les
deux côtés.

11. Planche de surf sur neige (1, 2, 3, 4, 5) selon l’une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée en ce qu’une semelle remplaçable (10, 100)
est collée avec les bords (13) et est assemblée avec
un noyau remplaçable (11) et/ou un brin supé-
rieur/ou une couche supérieure (12, 15) par concor-
dance de formes et/ou par complémentarité de for-
ces.

12. Procédé de fabrication de planches de surf sur neige
selon l’une quelconque des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que l’on fabrique la se-
melle (10, 100) par découpage et thermoformage à
partir d’un demi-produit constitué par un stratifié con-
solidé.

13. Procédé de fabrication de planches de surf sur neige
(1, 2, 3, 4, 5) selon la revendication 12, caractérisé
en ce que le stratifié consolidé en forme de plaque
est thermoformé dans une première étape et coupé
à dimension dans une autre étape.

14. Procédé de fabrication de planches de surf sur neige
(1, 2, 3, 4, 5) selon la revendication 13, caractérisé
en ce que le stratifié consolidé en forme de plaque
est coupé à dimension dans une première étape et
thermoformé dans une autre étape.

15. Procédé de fabrication de planches de surf sur neige
(1, 2, 3, 4, 5) selon la revendication 13 ou 14, carac-
térisé en ce que l’on réalise dans une autre étape

le cintrage et/ou la torsion au moins de la semelle
(10, 100), de préférence de toute la planche de surf
sur neige (1, 2, 3, 4, 5), par thermoformage.

15 16 



EP 2 353 670 B1

10



EP 2 353 670 B1

11



EP 2 353 670 B1

12



EP 2 353 670 B1

13



EP 2 353 670 B1

14



EP 2 353 670 B1

15



EP 2 353 670 B1

16



EP 2 353 670 B1

17

IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFÜHRTE DOKUMENTE

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Dokumente wurde ausschließlich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europäischen Patentdokumentes. Sie wurde mit größter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA übernimmt jedoch keinerlei Haftung für etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgeführte Patentdokumente

• EP 0328439 A [0002]
• EP 0340211 A [0002]
• WO 9305853 A [0002]

• WO 2004067118 A [0002]
• WO 2006069706 A [0002]


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

