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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Gleit-
brettkorper, insbesondere einen Ski- oder Snowboard-
kérper, sowie ein Verfahren zur Herstellung eines sol-
chen Gleitbrettkorpers.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind verschiedene
Konstruktionen fiir Gleitbrettkdrper bekannt. Typischer-
weise befindet sich ein Kern zwischen einem Obergurt
und einem Untergurt, wobei die einzelnen Lagen der
Konstruktion mittels eines Harzes miteinander verklebt
bzw. verpresst sind. Traditionell wurde Holz als Kernma-
terial eingesetzt, man spricht auch von einer sogenann-
ten "Sandwich-Konstruktion". Es sind aber auch Gleit-
brettkérper bekannt, bei denen der Kern aus einem Syn-
thetikmaterial, bspw. Polyurethan(PU)-Schaum, be-
steht. Die Herstellung eines solchen Gleitbrettkdrpers mit
PU-Schaum-Kern ist deutlich kostenglinstiger als die
Verwendung eines Holz-Kerns. Die mechanischen Ei-
genschaften eines solchen PU-Kerns sind allerdings
nicht vergleichbar mit denjenigen eines Holz-Kerns und
Gleitbrettkdrper mit einem Holz-Kern werden generell als
hochwertiger angesehen. Ferner existieren sogenannte
Komposit-Konstruktionen, bei denen ein Holzkern mit ei-
nem PU-Schaum ummantelt wird. Diese Konstruktionen
sind ebenfalls wegen des geringeren Holzanteils kosten-
glnstiger, verhalten sich aber im Vergleich zu Sandwich-
Konstruktionen weniger vorteilhaft.

[0003] Esisteine Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
einenverbesserten Gleitbrettkorper sowie ein verbesser-
tes Herstellungsverfahren fiir Gleitbrettkorper bereitzu-
stellen. Diese Aufgabe wird durch einen Gleitbrettkérper
gemal Anspruch 1 sowie durch ein Verfahren zur Her-
stellung eines Gleitbrettkdrpers gemafl Anspruch 10 ge-
18st.

[0004] Die vorliegende Erfindung richtet sich unter an-
derem auf einen Gleitbrettkdrper mit einer Langsachse,
welcher einen Holzkern mit einer Oberseite, einer Unter-
seite und mindestens zwei Seitenflachen aufweist. Fer-
ner weist der Gleitbrettkérper mindestens zwei mit den
jeweiligen Seitenflachen des Holzkerns verbundene Sei-
tenwangen auf. Oberhalb der Oberseite des Holzkerns
ist ein Obergurt mit einer oder mehreren Obergurtlagen
sowie eine Deckschichtangeordnet, welche auch als De-
signtrager dienen kann. Unterhalb der Unterseite des
Holzkerns ist ein Untergurt mit einer oder mehreren Un-
tergurtlagen sowie eine Laufflache mit Seitenkanten an-
geordnet. Es ist eine erste Verbindungsschicht vorgese-
hen, die (i) zwischen der Oberseite des Holzkerns und
dem Obergurt und/oder (ii) zwischen dem Obergurt und
der Deckschicht und/oder (iii) zwischen einer ersten
Obergurtlage und einer zweiten Obergurtlage (der meh-
reren Obergutlagen) angeordnetistund die jeweils daran
angrenzenden Lagen miteinander verklebt. Ferner ist ei-
ne zweite Verbindungsschicht vorgesehen, die (i) zwi-
schen der Unterseite des Holzkerns und dem Untergurt
und/oder zwischen dem Untergurt und der Laufflache
und/oder (iii) zwischen einer ersten Untergurtlage und
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einer zweiten Untergurtlage (der mehreren Untergurtla-
gen) angeordnet ist und die jeweils daran angrenzenden
Lagen miteinander verklebt. Dabei weist die erste
und/oder die zweite Verbindungsschicht einen Polyure-
than(PU)-Schaum auf.

[0005] Die Erfindung beruht dabei unter anderem auf
der Idee, zwei grundsatzlich unterschiedliche Technolo-
gien miteinander zu verbinden, um so an den Vorteilen
beider Technologien zu partizipieren. So hat der erfin-
dungsgemale Gleitbrettkdrper die mechanischen Vor-
teile und die Wertigkeit eines Gleitbrettkdrpers mit einem
klassischen Holzkern in Sandwichkonstruktion. Aller-
dings lasst sich der erfindungsgemaRe Gleitbrettkdrper
einfacher und kosteneffizienter herstellen, da hierzu be-
reits bekannte Maschinen zur Herstellung von Gleitbrett-
kérpem mit PU-Kern bzw. PU-ummanteltem Holzkern
zur Anwendung kommen kénnen. Mit anderen Worten
beruht die vorliegende Erfindung darauf, einen Sand-
wich-Ski im PU-Verfahren herzustellen.

[0006] Dabei ist zu betonen, dass die erste und/oder
die zweite Verbindungsschicht einen PU-Schaum auf-
weist und nicht, wie dies im Stand der Technik bereits
vereinzelt praktiziert wurde, PU-Harz als Klebstoff (in der
Regel wird hierfir ein Epoxidharz verwendet) in einer
Sandwich-Konstruktion zum Einsatz kommt. Es handelt
sich dabei um einen festen Schaum mit Gasblaschen,
die durch feste PU-Wande voneinander getrennt sind.
Ein solcher Schaum hat eine Dichte von kleiner als 1
g/cm3, bevorzugt von kleiner als 0,9 g/cm3 und beson-
ders bevorzugt von kleiner als 0,8 g/cm3. Ein solcher PU-
Schaum lasst sich mitdem bekannten PU-Verfahren pro-
blemlosin entsprechende Zwischenraume zwischenden
an die Verbindungsschicht angrenzenden Lagen ein-
spritzen und fillt auch unregelmafig geformte Zwischen-
raume vollstédndig aus, sodass eine formstabile Verbin-
dung zwischen den einzelnen Lagen des Gleitbrettkor-
pers generiert wird. Wegen der geringen Dichte des PU-
Schaums wird dabei das Gewicht des Gleitbrettkorpers
nicht unnétig erhoht.

[0007] Bevorzugterstreckt sich die erste Verbindungs-
schicht in einem Querschnitt senkrecht zur Langsachse
des Gleitbrettkdrpers durchgehend von einer Seitenwan-
ge zur gegenuberliegenden Seitenwange und/oder von
einem auBleren Seitenrand des Gleitbrettkdrpers zum
gegenuberliegenden dufleren Seitenrand des Gleitbrett-
korpers. Auch die zweite Verbindungsschicht erstreckt
sich in einem Querschnitt senkrecht zur LAngsachse des
Gleitbrettkdrpers bevorzugt durchgehend von einer Sei-
tenwange zur gegenuberliegenden Seitenwange
und/oder von einer Seitenkante der Laufflache zur ge-
genlberliegenden Seitenkante der Laufflache und/oder
von einem Seitenrand des Gleitbrettkdrpers zum gegen-
Uberliegenden Seitenrand des Gleitbrettkdrpers. Mit an-
deren Worten handelt es sich bevorzugt um eine klassi-
sche Sandwich-Konstruktion und nicht um die tbliche
PU-Konstruktion, bei der der Kern vollstéandig von PU-
Schaum eingeschlossen ist. Vielmehr ist der Holzkern
an seinen beiden Seitenflachen direkt mit den Seiten-
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wangen verbunden, bspw. verklebt. Die Seitenwangen
kénnen dabei aus unterschiedlichen Materialien wie z.B.
Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolymeren (ABS) oder
Phenol bestehen.

[0008] Die Formulierung, dass eine Verbindungs-
schicht zwischen den Lagen A und B angeordnet ist,
schlief3t nicht aus, dass die Verbindungsschicht mit wei-
teren Lagen in Kontakt tritt und diese weiteren Lagen
miteinander oder mit einer der Lagen A und B verklebt.
Insbesondere kann beispielsweise die erste Verbin-
dungsschicht zwischen der Oberseite des Holzkerns und
dem Obergurt den Obergurt sowohl mit der Oberseite
des Holzkerns als auch mit den Oberseiten der Seiten-
wangen verbinden. Ferner kann, je nach Ausdehnung in
Querrichtung, die erste Verbindungsschicht sowohl mit
der ersten Obergurtlage als auch mit der zweiten Ober-
gurtlage in Kontakt stehen. Auf ahnliche Weise kann bei-
spielsweise die zweite Verbindungsschicht zwischen der
Unterseite des Holzkerns und dem Untergurt auch mit
einem Teil der Laufflache und/oder deren Seitenkanten
und/oder mit den Unterseiten der Seitenwangen in Kon-
takt stehen. Auch bei den anderen Anordnungsalterna-
tiven fir die zweite Verbindungsschicht sind entspre-
chende Varianten vorstellbar.

[0009] Bevorzugt ist zumindest entlang eines ersten
Langsabschnitts des Gleitbrettkdrpers fir jeden Quer-
schnitt senkrecht zur Langsachse des Gleitbrettkdrpers
die maximale Dicke der ersten und/oder zweiten Verbin-
dungschicht kleiner als die maximale Dicke des Holz-
kerns, besonders bevorzugt kleiner als die minimale Di-
cke des Holzkerns. Mitanderen Worten sollen zumindest
entlang des ersten Langsabschnitts des Gleitbrettkor-
pers die mechanischen Eigenschaften in erster Linie
durch den Holzkern dominiert werden. Es ist in diesem
Zusammenhang ferner bevorzugt, dass zumindest ent-
lang eines zweiten Langsabschnitts des Gleitbrettkor-
pers fur jeden Querschnitt senkrecht zur LAngsachse des
Gleitbrettkorpers die durchschnittliche Dicke der ersten
und/oder zweiten Verbindungsschicht kleiner ist als die
durchschnittliche Dicke des Holzkerns.

[0010] Es ist grundsatzlich bevorzugt, dass die Dicke
der PU-Schaumschicht méglichst diinn ist. Allerdings ist
eine gewisse Mindestdicke erforderlich, um das schaum-
bildende PU-Material in die entsprechenden Zwischen-
raume einbringen zu kénnen. Bevorzugt ist zumindest
entlang eines dritten Langsabschnitts des Gleitbrettkor-
pers fur jeden Querschnitt senkrecht zur LAngsachse des
Gleitbrettkorpers die durchschnittliche Dicke der ersten
und/oder zweiten Verbindungsschicht kleiner als 4 mm,
starker bevorzugt kleiner als 3 mm und besonders be-
vorzugt kleiner als 2 mm.

[0011] Esistfernerbevorzugt, dass zumindest entlang
eines vierten Langsabschnitts des Gleitbrettkérpers fiir
jeden Querschnitt senkrecht zur Ladngsachse des Gleit-
brettkérpers das Verhaltnis der Querschnittsflache des
Holzkerns zur Gesamtquerschnittsflache aus erster und
zweiter Verbindungsschicht mindestens 1,0, bevorzugt
mindestens 1,5 und besonders bevorzugt mindestens
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2,0 betragt.

[0012] Bei den ersten bis vierten Langsabschnitten
handelt es sich nicht um aneinander angrenzende Ab-
schnitte, sondern die verschiedenen Langsabschnitte
Uberlappen miteinander und kénnen teilweise auch iden-
tisch sein.

[0013] Der erste Langsabschnitt erstreckt sich bevor-
zugt Uber mindestens 60 %, starker bevorzugt mindes-
tens 70 % und besonders bevorzugt mindestens 80 %
der Lange des Gleitbrettkdrpers (gemessen von der
Schaufelspitze bis zum hinteren Ende der Hinterendauf-
biegung). Bevorzugt erstreckt sich der erste Langsab-
schnitt iber mindestens 80 %, starker bevorzugt mindes-
tens 90 % und besonders bevorzugt mindestens 95 %
der Lange des Holzkerns.

[0014] Derzweite Ldngsabschnitterstreckt sich bevor-
zugt Uber mindestens 60 %, starker bevorzugt mindes-
tens 70 % und besonders bevorzugt mindestens 80 %
der Lange des Gleitbrettkdrpers. Bevorzugt erstreckt
sich der zweite Langsabschnitt Giber mindestens 80 %,
starker bevorzugt mindestens 90 % und besonders be-
vorzugt mindestens 95 % der Lange des Holzkerns.
[0015] Der dritte Langsabschnitt erstreckt sich bevor-
zugt Uber mindestens 60 %, starker bevorzugt mindes-
tens 70 % und besonders bevorzugt mindestens 80 %
der Lange des Gleitbrettkdrpers. Bevorzugt erstreckt
sich der dritte Langsabschnitt Gber mindestens 80 %,
starker bevorzugt mindestens 90 % und besonders be-
vorzugt mindestens 95 % der Lange des Holzkerns.
[0016] Der vierte Langsabschnitt erstreckt sich bevor-
zugt Uber mindestens 60 %, starker bevorzugt mindes-
tens 70 % und besonders bevorzugt mindestens 80 %
der Lange des Gleitbrettkdrpers. Bevorzugt erstreckt
sich der vierte Langsabschnitt Gber mindestens 80 %,
starker bevorzugt mindestens 90 % und besonders be-
vorzugt mindestens 95 % der Lange des Holzkerns.
[0017] Bevorzugt erstreckt sich der Holzkern (ber
héchstens 95 %, starker bevorzugt héchstens 90 % und
besonders bevorzugt héchstens 85 % der Lange des
Gleitbrettkdrpers und/oder iber mindestens 50 %, be-
vorzugt mindestens 60 % und besonders bevorzugt min-
destens 70 % der Lange des Gleitbrettkorpers.

[0018] Die vorliegende Erfindung richtet sich ferner auf
ein Verfahren zur Herstellung eines Gleitbrettkérpers,
insbesondere eines Gleitbrettkdrpers wie oben beschrie-
ben. ErfindungsgemaR wird zunachst eine obere Deck-
schicht, ein Obergurt mit einer oder mehreren Obergurt-
lagen, eine Laufflache, ein Untergurt mit einer oder meh-
reren Untergurtlagen und ein Holzkern mit einer Ober-
seite, einer Unterseite und mindestens zwei Seitenfla-
chen sowie mindestens zwei mit den jeweiligen Seiten-
flachen des Holzkerns verbundene Seitenwangenineine
Form derarteingebracht, dass (i) zwischen dem Obergurt
und der Oberseite des Holzkerns und/oder (ii) zwischen
dem Obergurt und der Deckschicht und/oder (iii) zwi-
schen einer ersten Obergurtlage und einer zweiten Ober-
gurtlage ein erster Zwischenraum besteht und dass (i)
zwischen der Laufflache und der Unterseite des Holz-
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kerns und/oder (ii) zwischen der Unterseite des Holz-
kerns und dem Untergurt und/oder (iii) zwischen einer
ersten Untergurtlage und einer zweiten Untergurtlage ein
zweiter Zwischenraum besteht. AnschlieBend wird ein
PU-Material in den ersten und zweiten Zwischenraum
unter Ausbildung eines PU-Schaumsim ersten und zwei-
ten Zwischenraum eingespritzt, um die jeweils an die
Zwischenrdume angrenzenden Lagen miteinander zu
verkleben. Dabei wird der erste Zwischenraum und der
zweite Zwischenraum bevorzugt vollstandig mit PU-
Schaum ausgefilllt.

[0019] Bevorzugt erstreckt sich der erste Zwischen-
raum jeweils auch zwischen dem Obergurt und der Ober-
seite der jeweiligen Seitenwange und/oder der zweite
Zwischenraum jeweils auch zwischen dem Untergurt und
der Unterseite der jeweiligen Seitenwange.

[0020] Esistferner bevorzugt, dass die Seitenwangen
vor dem Einbringen in die Form mit dem Holzkern ver-
bunden, bspw. verklebt, werden.

[0021] DasEinspritzen des PU-Materials erfolgtbevor-
zugt derart, dass sich die erste Materialfront im ersten
Zwischenraum wahrend des Einspritzvorgangs etwa
gleich schnell nach vorne bewegt wie die zweite Materi-
alfront im zweiten Zwischenraum. Dadurch wird verhin-
dert, dass durch das vorschnelle Vordringen einer Ma-
terialfront die geometrische Anordnung der einzelnen
Komponenten innerhalb der Form durch eine entspre-
chende Ausdehnung des PU-Schaums gefahrdet wird.
Dabei ist es bevorzugt, dass der Abstand in Langsrich-
tung des Gleitbrettkdrpers zwischen der ersten Materi-
alfront und der zweiten Materialfront wahrend des Ein-
spritzvorgangs immer kleiner als 10 cm, bevorzugt klei-
nerals 7 cm und besonders bevorzugtkleiner als 5 cmiist.
[0022] Bevorzugt wird das PU-Material von einem
langsseitigen Ende der Form in die Zwischenrdume ein-
gespritzt.

[0023] Esistferner bevorzugt, dass sich die Dicke des
Holzkerns am vorderen und/oder hinteren Ende des
Holzkerns verjlingt.

[0024] Es sei explizit darauf hingewiesen, dass bevor-
zugte Merkmale des erfindungsgemafien Gleitbrettkor-
pers auch als bevorzugte Merkmale im Rahmen des Her-
stellungsverfahrens Verwendung finden kénnen und vice
versa. So ist es beispielsweise auch bevorzugt, dass der
erste und zweite Zwischenraum derart ausgebildet sind,
dass die bevorzugten MafRe des erfindungsgemalen
Gleitbrettkorpers erzielt werden kénnen. So ist es bei-
spielsweise bevorzugt, dass zumindest entlang eines
Langsabschnitts der Form fiir jeden Querschnitt senk-
recht zur Langsachse der Form die durchschnittliche Di-
cke des ersten und/oder zweiten Zwischenraums kleiner
als 4 mm, bevorzugt kleiner als 3 mm und besonders
bevorzugt kleiner als 2 mm ist.

[0025] Nachfolgend werden bevorzugte Ausfiihrungs-
formen der vorliegenden Erfindung anhand der Figuren
naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Querschnitt durch einen Gleit-
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brettkérper gemal einer bevorzugten
Ausfiihrungsform der vorliegenden Er-
findung;

einen Querschnitt durch einen Gleit-
brettkérper gemal einer weiteren be-
vorzugten Ausfiihrungsform der vorlie-
genden Erfindung;

einen Querschnitt durch einen Gleit-
brettkérper gemal einer weiteren be-
vorzugten Ausfiihrungsform der vorlie-
genden Erfindung;

einen Querschnitt durch einen Gleit-
brettkérper gemal einer weiteren be-
vorzugten Ausfiihrungsform der vorlie-
genden Erfindung;

einen Langsschnittdurch eine Form zur
Herstellung eines erfindungsgemaRlen
Gleitbrettkorpers;

vergrofierte Ausschnitte der Figur 5 ge-
maf den Details 1 bis 3;

einen Querschnitt durch einen Gleit-
brettkérper gemal einer weiteren be-
vorzugten Ausfiihrungsform der vorlie-
genden Erfindung; und

einen Querschnitt durch einen Gleit-
brettkérper gemal einer weiteren be-
vorzugten Ausfiihrungsform der vorlie-
genden Erfindung.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fi

g. 5a bis 5¢

Fig. 6

Fig. 7

[0026] Figur 1 zeigt einen Querschnitt durch einen
Gleitbrettkdrper gemaf einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form der vorliegenden Erfindung. Eine Alternative geman
einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform ist in Figur
2 zu sehen. Die Langsachse des dargestellten Gleitbrett-
korpers erstreckt sich senkrecht zur Zeichenebene. Der
Gleitbrettkdrper weist einen Holzkern 1 mit einer Ober-
seite 1a, einer Unterseite 1b und zwei Seitenflachen 1¢c
auf. Mit den beiden Seitenflachen 1c des Holzkerns sind
jeweilige Seitenwangen 2 des Gleitbrettkdrpers verbun-
den. Ublicherweise werden die Seitenwangen 2 mit den
beiden Seitenflachen 1c des Holzkerns 1 verklebt. Es
sind aber auch andere Verbindungsverfahren vorstell-
bar. Der Gleitbrettkdrper weist ferner einen Obergurt 3
mit einer ersten Obergurtlage 3a und einer zweiten Ober-
gurtlage 3b sowie eine Deckschicht 3c auf, die unter an-
derem auch als Designtrager dienen kann. Die erste und
zweite Obergurtlage kdnnen in Querrichtung eine unter-
schiedliche Ausdehnung aufweisen, wie dies in Figur 1
zu sehen ist, konnen aber auch identische Dimensionen
aufweisen (vgl. z.B. Figur 6). Der Gleitbrettkérper weist
ferner einen Untergurt 5 mit einer ersten Untergurtlage
5a und einer zweiten Untergurtlage 5b sowie eine Lauf-
flache 6 mit jeweiligen Seitenkanten 6a auf. Die erste
und zweite Untergurtlage kdénnen in Querrichtung eine
identische Ausdehnung aufweisen, wie dies in Figur 1
zu sehen ist, kdnnen aber auch unterschiedliche Dimen-
sionen haben (vgl. z.B. Figur 7).

[0027] InAusfihrungsform gemaR Figur 1istder Ober-
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gurt 3 (genau genommen die komplette erste Obergurt-
lage 3a sowie ein Teil der zweiten Obergurtlage 3b) mit-
tels einer ersten Verbindungsschicht 7 mit der Oberseite
1a des Holzkerns 1 und den zwei Seitenwangen 2 ver-
klebt. Auf ahnliche Weise ist der Untergurt 5 (bzw. die
erste Untergurtlage 5a) mittels einer zweiten Verbin-
dungsschicht 8 mit der Unterseite 1b des Holzkerns 1
und den zwei Seitenwangen 2 verklebt. Dabei sollen die
erste Verbindungsschicht 7 oder die zweite Verbin-
dungsschicht 8 oder beide Verbindungsschichten 7 und
8 einen PU-Schaum aufweisen. Die zweite Verbindungs-
schicht 8 verklebt dartber hinaus die Unterseite 1b des
Holzkerns 1 und die zwei Seitenwangen 2 auch miteinem
Teil des Laufflache 6 sowie deren Seitenkanten 6a. Dies
muss aber jeweils nicht der Fall sein und hangt von der
konkreten geometrischen Anordnung der einzelnen Ele-
mente des erfindungsgemaflen Gleitbrettkdrpers ab. So
kann sich beispielsweise der Untergurt 5 - abweichend
von der Darstellung in Figur 1 - durchgehend von der
linken Seitenkante 5c bis zur rechten Seitenkante 5c er-
strecken, sodass die zweite Verbindungsschicht 8 die
Laufflache 6 nicht direkt kontaktiert. Entscheidend ist le-
diglich, dass die erste bzw. zweite Verbindungsschicht
zur Verbindung von Obergurt bzw. Untergurt mit dem
Holzkern und optional den Seitenwangen dient. Dabei
ersetzt zumindest in einer der beiden Verbindungs-
schichten der erfindungsgemae PU-Schaum die bei
Sandwich-Konstruktionen tbliche Harzverbindung. Da-
durch wird einerseits das Herstellungsverfahren einfa-
cher und dementsprechend kostengiinstiger. Anderer-
seits ist PU-Schaum - im Gegensatz zu den Ublicherwei-
se verwendeten Harzen - ausgesprochen gut daflr ge-
eignet, entsprechende Variabilitdten im Abstand zwi-
schen dem Holzkern einerseits und dem Obergurt bzw.
Untergurt andererseits auszugleichen.

[0028] Dies wird beispielsweise anhand der bevorzug-
ten Ausfihrungsformen gemaR den Figuren 3 und 4
deutlich, bei denen der Einfachheit halber anstelle der
ersten und zweiten Untergurtlagen (vgl. Figur 1) lediglich
der gesamte Untergurt 5 dargestellt ist, der aber selbst-
verstandlich auch bei diesen Ausflihrungsformen eine
oder mehrere Lagen aufweisen kann. Im Falle der Figur
3 variiert die Dicke der ersten Verbindungsschicht 7 ganz
erheblich unter anderen dadurch, dass der Obergurt 3
(zusammen mit der Deckschicht 4) einen konkaven Ab-
schnitt 20 aufweist, der im vorliegenden Fall etwa v-for-
mig ausgebildet ist. Durch diese spezifische Formge-
bung des Obergurts 3 kann die Dicke der ersten Verbin-
dungsschicht 7 in den Randbereichen um ein Vielfaches
groRer sein als im Mittenbereich des Querschnitts. Bei
herkémmlichen Harzverbindungen misste dies durch ei-
ne entsprechende Formgebung des Holzkerns 1 kom-
pensiert werden, was aufwendig und entsprechend teuer
ist. Mittels des erfindungsgemafRen Herstellungsverfah-
rens lasst sich jedoch problemlos PU-Schaum in den
Zwischenraum zwischen dem Holzkern 1 und dem Ober-
gurt 3 einbringen. Dadurch wird eine erste Verbindungs-
schicht 7 mit variabler Dicke gebildet, die die Variabilitat
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des Obergurts 3 problemlos kompensiert.

[0029] Eine ahnliche Losung bietet sich an, wenn der
Holzkern 1 ungleichmaRig geformt ist. In Figur 4 ist ein
Ausflihrungsbeispiel zu sehen, bei dem der Holzkern 1
ein regelmaRiges Muster von Vorspriingen 8 und Vertie-
fungen 9 aufweist. Diese Vorspriinge 8 und Vertiefungen
9 sind in der dargestellten Ausfiihrungsform sowohl auf
der Oberseite 1a als auch der Unterseite 1b des Holz-
kerns 1 vorgesehen. Sie kdnnten aber auch nur auf einer
der beiden Seiten vorgesehen sein. Auch bei einer sol-
chen Kerngestaltung gestaltet sich die Verwendung ei-
ner herkdmmlichen Harzverbindung als problematisch.
Der im Rahmen der vorliegenden Erfindung verwendete
PU-Schaum fillt jedoch problemlos die entsprechenden
Vertiefungen 9 im Holzkern 1 aus und sorgt damit fir
eine durchgehend stabile Verbindung zwischen dem
Holzkern 1 und dem Obergurt 3 bzw. dem Untergurt 5
sowie eine entsprechende mechanische Stabilitét des
Gleitbrettkorpers.

[0030] Um eine moglichst homogene Anbindung der
Schichten zu erreichen, istes ferner bevorzugt, dass sich
die erste und/oder zweite Verbindungsschicht in einem
Querschnitt senkrecht zur Langsachse des Gleitbrettkor-
pers durchgehend von einer Seitenwange 2 zur gegen-
Uiberliegenden Seitenwange 2 erstreckt.

[0031] Auch wenn die erste und/oder zweite Verbin-
dungsschicht, wie oben erldutert, mittels eines dicken
Profils dazu dienen kann, Variabilitaten im Abstand zwi-
schen dem Holzkern und dem Obergurt bzw. Untergurt
auszugleichen, so ist es dennoch bevorzugt, dass die
erste und/oder zweite Verbindungsschicht aus PU-
Schaum eine diinne Klebstoffschicht bildet und nicht, wie
bei herkdbmmlichen PU-Gleitbrettkdrpern, die mechani-
schen Eigenschaften dominiert. Hierflr ist es bevorzugt,
dass zumindest entlang eines ersten Langsabschnitts
des Gleitbrettkorpers fir jeden Querschnitt senkrecht zur
Langsachse des Gleitbrettkérpers die maximale Dicke
der ersten und/oder zweiten Verbindungsschicht kleiner
ist als die maximale Dicke des Holzkerns, bevorzugt klei-
ner als die minimale Dicke des Holzkerns. Die entspre-
chenden Dicken sind lediglich beispielhaftin einem Quer-
schnitt senkrecht zur Langsachse des Gleitbrettkdrpers
gemal Figur 3 eingetragen. Hier ist die maximale Dicke
D7,,ax der ersten Verbindungsschicht 7 und die maxima-
le Dicke D8, der zweiten Verbindungsschicht 8 jeweils
kleiner als die maximale Dicke D1, des Holzkerns 1
sowie die minimale Dicke D1, des Holzkerns 1. Erfin-
dungsgemal soll diese Relation nicht nur in dem einen
dargestellten Querschnittgemaf Figur 3 gelten, sondern
fur jeden Querschnitt senkrecht zur Langsachse des
Gleitbrettkdrpers entlang eines gewissen Langsab-
schnitts des Gleitbrettkdrpers, der sich beispielsweise
Uber mindestens 60 % der Lange des Gleitbrettkdrpers
erstrecken kann. Insbesondere im vorderen und/oder
hinteren Endbereich des Holzkerns kann jedoch von die-
ser Relation abgewichen werden, auch wenn sich bei-
spielsweise der Holzkern sehr stark verjiingt und daher
die Dicken der Verbindungsschichten gréRer werden
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kdénnen als die maximale Dicke des Holzkerns.

[0032] Esistfernerbevorzugt, dass zumindest entlang
eines bestimmten Langsabschnitts des Gleitbrettkdrpers
fur jeden Querschnitt senkrecht zur Langsachse des
Gleitbrettkorpers das Verhaltnis der Querschnittsflache
des Holzkerns der Gesamtquerschnittsflache aus erster
und zweiter Verbindungsschicht mindestens 1,0, bevor-
zugt mindestens 1,5 und besonders bevorzugt mindes-
tens 2,0 betragt. Um dies nochmals am Beispiel der Figur
3 zuverdeutlichen, seidie gesamte in Figur 3 zu sehende
Querschnittsflache des Holzkerns 1 mit F,, die gesamte
in Figur 3 zu sehende Querschnittsflache der ersten Ver-
bindungsschicht 7 mit F; und die gesamte in Figur 3 zu
sehende Querschnittsflache der zweiten Verbindungs-
schicht 8 mit Fg bezeichnet. Dann soll bevorzugt gelten:
Fq21,0x(F; + Fg).

[0033] Nachfolgend soll das erfindungsgemaRe Ver-
fahren anhand von Figur 5 naher erldutert werden, wel-
che einen Langsschnitt durch eine Form zum Herstellen
eines erfindungsgemaRen Gleitbrettkdrpers zeigt. Die in
Figur 5 dargestellte Form 10 besteht im Wesentlichen
aus einer oberen Formhalfte 14 und einer unteren Form-
halfte 15, in die die Ober-und Untergurte (inklusive Deck-
schichtund Laufflache), der Holzkern 1 sowie die mitden
jeweiligen Seitenflachen des Holzkerns 1 verbundenen
Seitenwangen eingebracht werden. Dabei spiegelt der
Verlauf der Formhélften 14 und 15 die drei Hauptbe-
standteile eines Gleitbrettkdrpers wider, namlich den Mit-
teleil 11, den Schaufelkopf 12 und das Hinterende 13.
Von den Teilen der Form 10, die den Schaufelkopf 12,
das Hinterende 13 und den zentralen Abschnitt des Mit-
telteils 11 des Gleitbrettkdrpers bilden sollen, sind jeweils
vergrofierte Langsschnittzeichnungen in den Figuren 5a
bis 5¢ abgebildet.

[0034] Im zentralen Abschnitt des Mittelteils 11 hatder
Holzkern 1 in der dargestellten Ausfiihrungsform eine im
Wesentlichen konstante Dicke (bzw. eine lediglich sehr
schwach variable Dicke), sodass oberhalb und unterhalb
des Holzkerns 1 jeweils ein Zwischenraum mit im We-
sentlichen konstanter Dicke gebildet wird, der im Laufe
des Verfahrens mit PU-Schaum ausgefiillt werden wird.
Je nach Ausfiihrungsform (vgl. Figuren 1 bis 4) kann der
Querschnitt durch den erfindungsgemafRen Gleitbrett-
kérper an jeder Stelle des in Figur 5¢c dargestellten Ab-
schnitts des Mittelteils im Wesentlichen identisch sein
und einem der Querschnitte gemaR den Figuren 1 bis 4
entsprechen. In Richtung Schaufelkopf bzw. Hinterende
verjiingt sich jedoch der Holzkern 1 (vgl. Figuren 5a und
5b), sodass die Querschnitte in diesen Randabschnitten
des Mittelteils unter Umstanden deutlich variieren kon-
nen.

[0035] In der dargestellten bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist die durch die beiden Formhalften 14 und 15 ge-
bildete Form 10 im Bereich des Hinterendes - abgesehen
von einem nicht dargestellten Auslass fiir die durch den
Schaum verdrangte Luft - geschlossen (vgl. Figur 5b),
wohingegen im Bereich des Schaufelkopfes (vgl. Figur
5a) ein Einlass 17 zum Einspritzen eines PU-Materials
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durch den Zwischenraum 16 in den ersten Zwischen-
raum 18 und den zweiten Zwischenraum 19 an der Ober-
bzw. Unterseite des Holzkerns 1 vorgesehen ist. Nach
dem Einspritzen des PU-Materials in den ersten und
zweiten Zwischenraum bildet sich aus dem PU-Material
ein PU-Schaum im ersten Zwischenraum 18 undim zwei-
ten Zwischenraum 19, sodass der Obergurt des erfin-
dungsgemalen Gleitbrettkdrpers mit der Oberseite des
Holzkerns 1 und der Untergurt des erfindungsgemafien
Gleitbrettkdrpers mit der Unterseite des Holzkerns 1 ver-
klebt wird.

[0036] Auch wenn bei dieser Ausfiihrungsform beide
Zwischenraume 18 und 19 mit PU-Schaum befiillt wer-
den, ist es auch vorstellbar, dass nur ein Zwischenraum
vorgesehen ist und die jeweils andere Anbindung des
Holzkerns an die entsprechende angrenzende Lage
bspw. durch ein Harz erfolgt.

[0037] Nachfolgend wird ein Ausfiihrungsbeispiel des
erfindungsgeméafen Verfahrens naher beschrieben.
[0038] Ein Vorteil des erfindungsgeméafien Verfahrens
ist es, dass dieses mit herkommlichen PU-Schaum-An-
lagen durchgefiihrt werden kann. Fir das vorliegende
Ausfiihrungsbeispiel wurde eine PUR-Hochdruckreakti-
onsgieSmaschine HK zur Verarbeitung von hartem Inte-
gralschaum des Herstellers Hennecke verwendet. In
Verbindung mit dem eingesetzten Mischkopf erlaubt die-
se Maschine die Herstellung aller Arten von Hartschau-
men sowie insbesondere von Integralschdumen. Als PU-
Material wurde das Integralschaumsystem bestehend
aus Modipur® US452 schwarz und Isocyanat US20 er-
haltlich bei Hexcel verwendet. Es handelt sich hierbei um
ein Treibgas-freies System fiir Schdume mithohem Elas-
tizitatsmodul. Die beiden Komponenten dieses Integral-
schaumsystems wurden bei einer Verarbeitungstempe-
ratur von 28 bis 32 °C im Mischkopf gemischt und die
Mischung durch die am Schaufelkopf vorhandene Ein-
spritz6ffnung 17 (vgl. Figur 5a) der Form 10 bei einem
Druck von 140 bis 145 bar in den ersten und zweiten
Zwischenraum eingespritzt. Die Form wurde dabei auf
eine Temperatur von 50 bis 54 °C erhitzt. Nach einer
Abbindezeit von ca. 40 bis 45 s wurden die Formhalften
voneinander getrennt und der Gleitbrettkdrper der Form
entnommen. Der gesamte Schaumzyklus dauerte etwa
5 bis 8 min.

[0039] Beiverschiedenen mechanischen Tests konnte
eine durchgehende stabile Verbindung zwischen dem
Holzkern sowie dem Obergurt und dem Untergurt des
Gleitbrettkdrpers nachgewiesen werden. Der so herge-
stellte Gleitbrettkorper hatte exzellente mechanische Ei-
genschaften.

[0040] Selbstverstandlich kbnnen auch andere Mate-
rialien als das hier beispielhaft verwendete Material zum
Einsatz kommen. Hierbei ist es jedoch von Vorteil, wenn
die Viskositat der Mischung beim Einspritzen mdglichst
gering ist, um sicherzustellen, dass das PU-Material pro-
blemlos in kleine Zwischenraume eindringen kann. Be-
vorzugt betragt die Viskositat bei 25°C weniger als 1000
mPa-s, starker bevorzugt weniger als 800 mPa-s und be-
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sonders bevorzugt weniger als 700 mPa-s.

[0041] Die vorstehend beschriebenen Ausfiihrungs-
formen bezogen sich jeweils auf die erste Variante der
vorliegenden Erfindung, bei der eine erste Verbindungs-
schicht zwischen der Oberseite des Holzkerns und dem
Obergurt und eine zweite Verbindungsschicht zwischen
der Unterseite des Holzkerns und dem Untergurt vorge-
sehen ist. Alternativ kann aber auch eine erste Verbin-
dungsschicht zwischen dem Obergurt und der Deck-
schicht und/oder zwischen einer ersten Obergurtlage
und einer zweiten Obergurtlage angeordnet sein und ei-
ne zweite Verbindungsschicht zwischen dem Untergurt
und der Laufflache und/oder zwischen einer ersten Un-
tergurtlage und einer zweiten Untergurtlage angeordnet
sein.

[0042] Zweidieser Varianten sind in den Figuren 6 und
7 abgebildet. In Figur 6 ist die erste Verbindungsschicht
7 zwischen dem Obergurt 3 (bzw. der zweiten Obergurt-
lage 3b) und der Deckschicht 4 und die zweite Verbin-
dungsschicht 8 zwischen dem Untergurt 5 (bzw. der
zweiten Untergurtlage 5b) und der Laufflache 6 angeord-
net. Die beiden Obergurtlagen 3a und 3b sowie die bei-
den Untergurtlagen 5a und 5b haben dabei jeweils iden-
tische Abmessungen, was aber nicht erforderlich ist. Es
ist jedoch bevorzugt, dass sich mindestens eine der bei-
den Obergurtlagen beidseitig bis zum seitlichen Rand
des Gleitbrettkérpers erstreckt, wie dies in Figur 6 zu
sehen ist. Die einzelnen Ober- bzw. Untergurtlagen koén-
nen z.B. Uber einer Harzschicht miteinander verbunden
sein.

[0043] In Figur 7 sind die Ober- bzw. Untergurtlagen
voneinander separiert und tber die beiden Verbindungs-
schichten miteinander verbunden. Demnach ist die erste
Verbindungsschicht 7 zwischen der ersten Obergurtlage
3a und der zweiten Obergurtlage 3b angeordnet und die
zweite Verbindungsschicht 8 zwischen der ersten Unter-
gurtlage 5a und der zweiten Untergurtlage 5b angeord-
net. Auch bei dieser Ausfiihrungsform kénnen die Ober-
bzw. Untergurtlagen unterschiedliche Dimensionen ha-
ben wie die Untergurtlagen 5a und 5b oder sich in Quer-
richtung gleich weit erstrecken wie die Obergurtlagen 3a
und 3b.

[0044] Selbstverstandlich missen die Ober- bzw. Un-
tergurtlagen im Hinblick auf deren Anordnung nicht ana-
log behandelt werden, wie dies in den Figuren 6 und 7
dargestellt ist. Vielmehr kann auch die Anordnung der
Obergurtlagen aus Figur 6 mit der Anordnung der Unter-
gurtlagen aus Figur 7 kombiniert werden usw. Dariiber
hinaus missen auch keine zwei Ober- bzw. Untergurt-
lagen vorhanden sein. So kénnen beispielsweise nur ei-
ne Obergurtlage und/oder nur eine Untergurtlage vor-
handen sein. Alternativ kénnen auch mehr als zwei
(bspw. drei, vier oder mehr) Ober- bzw. Untergurtlagen
vorhanden sein.
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Patentanspriiche

1. Gleitbrettkdrper mit einer Langsachse, welcher auf-
weist:

einen Holzkern (1) mit einer Oberseite (1a), ei-
ner Unterseite (1b) und zwei Seitenflachen (1c);
zwei mit den jeweiligen Seitenflachen (1c) des
Holzkerns (1) verbundene Seitenwangen (2);
einen Obergurt (3) mit einer oder mehreren
Obergurtlagen (3a, 3b) oberhalb der Oberseite
(1a) des Holzkerns (1);

eine obere Deckschicht (4) oberhalb des Ober-
gurts (3);

einen Untergurt (5) mit einer oder mehreren Un-
tergurtlagen (5a, 5b) unterhalb der Unterseite
(1b) des Holzkerns (1);

eine Laufflache (6) mit Seitenkanten (6a) unter-
halb des Untergurts (5);

eine erste Verbindungsschicht (7), die (i) zwi-
schen der Oberseite (1a) des Holzkerns (1) und
dem Obergurt (3) und/oder (ii) zwischen dem
Obergurt (3) und der Deckschicht (4) und/oder
(iii) zwischen einer ersten Obergurtlage (3a) und
einer zweiten Obergurtlage (3b) der mehreren
Obergurtlagen (3a, 3b) angeordnet ist und die
jeweils daran angrenzenden Lagen miteinander
verklebt; und

eine zweite Verbindungsschicht (8), die (i) zwi-
schen der Unterseite (1b) des Holzkerns (1) und
dem Untergurt (5) und/oder (ii) zwischen dem
Untergurt (5a) und der Laufflache (6) und/oder
(iii) zwischen einer ersten Untergurtlage (5a)
und einer zweiten Untergurtlage (5b) der meh-
reren Untergurtlagen (5a, 5b) angeordnet ist
und die jeweils daran angrenzenden Lagen mit-
einander verklebt;

wobei die erste und/oder die zweite Verbin-
dungsschicht (7, 8) PU-Schaum aufweist.

2. Gleitbrettkérper nach Anspruch 1, wobeisich die ers-

te Verbindungsschicht (7) in einem Querschnitt
senkrecht zur Langsachse des Gleitbrettkdrpers
durchgehend von einer Seitenwange (2) zur gegen-
Uiberliegenden Seitenwange (2) und/oder von einem
Seitenrand des Gleitbrettkérpers zum gegentberlie-
genden Seitenrand des GleitbrettkOrpers erstreckt.

3. Gleitbrettkérper nach Anspruch 1 oder 2, wobei sich

die zweite Verbindungsschicht (8) in einem Quer-
schnitt senkrecht zur Langsachse des Gleitbrettkor-
pers durchgehend von einer Seitenwange (2) zur ge-
genuberliegenden Seitenwange (2) und/oder von
Seitenkante (6a) der Laufflache (6) zur gegentber-
liegenden Seitenkante (6a) der Laufflache (6)
und/oder von einem Seitenrand des Gleitbrettkor-
pers zum gegenuberliegenden Seitenrand des Gleit-
brettkorpers erstreckt.
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Gleitbrettkdrper nach einem der vorigen Anspriiche,
wobei zumindest entlang eines ersten Langsab-
schnitts des Gleitbrettkorpers fiir jeden Querschnitt
senkrecht zur Langsachse des Gleitbrettkorpers die
maximale Dicke der ersten und/oder zweiten Ver-
bindungsschicht (7, 8) kleiner ist als die maximale
Dicke des Holzkerns (1), bevorzugt kleiner als die
minimale Dicke des Holzkerns (1).

Gleitbrettkdrper nach einem der vorigen Anspriiche,
wobei zumindest entlang eines zweiten Langsab-
schnitts des Gleitbrettkorpers fiir jeden Querschnitt
senkrecht zur Langsachse des Gleitbrettkorpers die
durchschnittliche Dicke der ersten und/oder zweiten
Verbindungsschicht (7, 8) kleiner ist als die durch-
schnittliche Dicke des Holzkerns (1).

Gleitbrettkdrper nach einem der vorigen Anspriiche,
wobei zumindest entlang eines dritten Langsab-
schnitts des Gleitbrettkorpers fiir jeden Querschnitt
senkrecht zur Langsachse des Gleitbrettkorpers die
durchschnittliche Dicke der ersten und/oder zweiten
Verbindungsschicht (7, 8) kleiner ist als 4 mm, be-
vorzugt kleiner als 3 mm, besonders bevorzugt klei-
ner als 2 mm.

Gleitbrettkdrper nach einem der vorigen Anspriiche,
wobei zumindest entlang eines vierten Langsab-
schnitts des Gleitbrettkorpers fiir jeden Querschnitt
senkrechtzur Langsachse des Gleitbrettkdrpers das
Verhaltnis der Querschnittsflache des Holzkerns (1)
zur Gesamtquerschnittsflache aus erster und zwei-
ter Verbindungsschicht (7, 8) mindestens 1,0, bevor-
zugt mindestens 1,5 und besonders bevorzugt min-
destens 2,0 betragt.

Gleitbrettkorper nach einem der Anspriiche 4 bis 7,
wobei sich der erste, zweite, dritte und/oder vierte
Langsabschnitt Gber mindestens 60%, bevorzugt
mindestens 70%, besonders bevorzugt mindestens
80% der Lange des Gleitbrettkérpers erstreckt
und/oder wobei sich dererste, zweite, dritte und/oder
vierte Langsabschnitt iber mindestens 80%, bevor-
zugt mindestens 90%, besonders bevorzugt min-
destens 95% der Lange des Holzkerns erstreckt.

Gleitbrettkdrper nach einem der vorigen Anspriiche,
wobei sich der Holzkern (1) tUber héchstens 95%,
bevorzugt hdchstens 90%, besonders bevorzugt
héchstens 85% der Lange des Gleitbrettkorpers
und/oder Uber mindestens 50%, bevorzugt mindes-
tens 60%, besonders bevorzugt mindestens 70%
der Lange des Gleitbrettkdrpers erstreckt.

Verfahren zur Herstellung eines Gleitbrettkorpers,
insbesondere eines Gleitbrettkdrpers nach einem
der vorigen Anspriiche, welches aufweist:
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1.

12.

13.

14.

a) Einbringen einer oberen Deckschicht (4), ei-
nes Obergurts (3) miteineroder mehreren Ober-
gurtlagen (3a, 3b), einer Laufflache (6), eines
Untergurts (5) mit einer oder mehreren Unter-
gurtlagen (5a, 5b) und eines Holzkerns (1) mit
einer Oberseite (1a), einer Unterseite (1b) und
zwei Seitenflachen (1c) sowie zweier mit den
jeweiligen Seitenflachen (1c) des Holzkerns (1)
verbundener Seitenwangen (2) in eine Form
(10) derart, dass (i) zwischen dem Obergurt (3)
und der Oberseite (1a) des Holzkerns (1)
und/oder (ii) zwischen dem Obergurt (3) und der
Deckschicht (4) und/oder (iii) zwischen einer
ersten Obergurtlage (3a) und einr zweiten Ober-
gurtlage (3b) ein erster Zwischenraum (18) be-
steht und dass (i) zwischen der Laufflache (6)
und der Unterseite (1b) des Holzkerns (1)
und/oder (ii) zwischen der Unterseite (1b) des
Holzkerns (1) und dem Untergurt (5) und/oder
(iii) zwischen einer ersten Untergurtlage (5a)
und einer zweiten Untergurtlage (5b) ein zweiter
Zwischenraum (19) besteht; und

b) Einspritzen eines PU-Materials in den ersten
und zweiten Zwischenraum (18, 19) unter Aus-
bildung eines PU-Schaums im ersten und zwei-
ten Zwischenraum (18, 19), um die jeweils an
die Zwischenrdume (18, 19) angrenzenden La-
gen miteinander zu verkleben.

Verfahren nach Anspruch 10, wobei sich der erste
Zwischenraum (18) jeweils auch zwischen dem
Obergurt (3) und der Oberseite der jeweiligen Sei-
tenwange (2) erstreckt und/oder wobei sich der zwei-
te Zwischenraum (19) jeweils auch zwischen dem
Untergurt (5) und der Unterseite der jeweiligen Sei-
tenwange (2) erstreckt.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, wobei die Sei-
tenwangen (2) vor dem Einbringen in die Form (10)
mit dem Holzkern (1) verbunden werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, wo-
bei das Einspritzen des PU-Materials derart erfolgt,
dass sich die erste Materialfrontim ersten Zwischen-
raum (18) wahrend des Einspritzvorgangs etwa
gleich schnell nach vorne bewegt wie die zweite Ma-
terialfront im zweiten Zwischenraum (19), wobei be-
vorzugtder Abstand in Langsrichtung des Gleitbrett-
korpers zwischen der ersten Materialfront und der
zweiten Materialfront wahrend des Einspritzvor-
gangs immer kleiner als 10 cm, bevorzugt kleiner als
7 cm, besonders bevorzugt kleiner als 5 cm ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, wo-
bei das PU-Material von einem langsseitigen Ende
(12; 13) der Form (10) in die Zwischenraume (18,
19) eingespritzt wird.
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15. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 14, wo-

bei sich die Dicke des Holzkerns (1) am vorderen
und/oder hinteren Ende des Holzkerns verjungt.

Geénderte Patentanspriiche geméass Regel 137(2) EPU.

Gleitbrettkdrper mit einer Langsachse, welcher auf-
weist:

einen Holzkern (1) mit einer Oberseite (1a), ei-
ner Unterseite (1b) und zwei Seitenflachen (1c);
zwei mit den jeweiligen Seitenflachen (1c) des
Holzkerns (1) verbundene Seitenwangen (2);
einen Obergurt (3) mit einer oder mehreren
Obergurtlagen (3a, 3b) oberhalb der Oberseite
(1a) des Holzkerns (1);

eine obere Deckschicht (4) oberhalb des Ober-
gurts (3);

einen Untergurt (5) mit einer oder mehreren Un-
tergurtlagen (5a, 5b) unterhalb der Unterseite
(1b) des Holzkerns (1);

eine Laufflache (6) mit Seitenkanten (6a) unter-
halb des Untergurts (5);

eine erste Verbindungsschicht (7), die (i) zwi-
schen der Oberseite (1a) des Holzkerns (1) und
dem Obergurt (3) und/oder (ii) zwischen dem
Obergurt (3) und der Deckschicht (4) und/oder
(iii) zwischen einer ersten Obergurtlage (3a) und
einer zweiten Obergurtlage (3b) der mehreren
Obergurtlagen (3a, 3b) angeordnet ist und die
jeweils daran angrenzenden Lagen miteinander
verklebt; und

eine zweite Verbindungsschicht (8), die (i) zwi-
schen der Unterseite (1b) des Holzkerns (1) und
dem Untergurt (5) und/oder (ii) zwischen dem
Untergurt (5a) und der Laufflache (6) und/oder
(iii) zwischen einer ersten Untergurtlage (5a)
und einer zweiten Untergurtlage (5b) der meh-
reren Untergurtlagen (5a, 5b) angeordnet ist
und

die jeweils daran angrenzenden Lagen mitein-
ander verklebt;

wobei die erste und/oder die zweite Verbin-
dungsschicht (7, 8) PU-Schaum aufweist;
wobei sich die erste Verbindungsschicht (7) in
einem Querschnitt senkrecht zur Langsachse
des Gleitbrettkdrpers durchgehend von einer
Seitenwange (2) zur gegenuberliegenden Sei-
tenwange (2) und/oder von einem Seitenrand
des Gleitbrettkdrpers zum gegentiiberliegenden
Seitenrand des Gleitbrettkorpers erstreckt
und/oder

wobei sich die zweite Verbindungsschicht (8) in
einem Querschnitt senkrecht zur Langsachse
des Gleitbrettkdrpers durchgehend von einer
Seitenwange (2) zur gegenuberliegenden Sei-
tenwange (2) und/oder von einer Seitenkante
(6a) der Laufflache (6) zur gegeniiberliegenden
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Seitenkante (6a) der Laufflache (6) und/oder
von einem Seitenrand des Gleitbrettkorpers
zum gegenuberliegenden Seitenrand des Gleit-
brettkorpers erstreckt.

Gleitbrettkorper nach Anspruch 1, wobei zumindest
entlang eines ersten Langsabschnitts des Gleitbrett-
korpers fur jeden Querschnitt senkrecht zur Langs-
achse des Gleitbrettkdrpers die maximale Dicke der
ersten und/oder zweiten Verbindungsschicht (7, 8)
kleiner ist als die maximale Dicke des Holzkerns (1),
bevorzugt kleiner als die minimale Dicke des Holz-
kerns (1).

Gleitbrettkdrper nach einem der vorigen Anspriiche,
wobei zumindest entlang eines zweiten Langsab-
schnitts des Gleitbrettkorpers fiir jeden Querschnitt
senkrecht zur Langsachse des Gleitbrettkorpers die
durchschnittliche Dicke der ersten und/oder zweiten
Verbindungsschicht (7, 8) kleiner ist als die durch-
schnittliche Dicke des Holzkerns (1).

Gleitbrettkdrper nach einem der vorigen Anspriiche,
wobei zumindest entlang eines dritten Langsab-
schnitts des Gleitbrettkorpers fiir jeden Querschnitt
senkrecht zur Langsachse des Gleitbrettkorpers die
durchschnittliche Dicke der ersten und/oder zweiten
Verbindungsschicht (7, 8) kleiner ist als 4 mm, be-
vorzugt kleiner als 3 mm, besonders bevorzugt klei-
ner als 2 mm.

Gleitbrettkdrper nach einem der vorigen Anspriiche,
wobei zumindest entlang eines vierten Langsab-
schnitts des Gleitbrettkorpers fiir jeden Querschnitt
senkrecht zur Langsachse des Gleitbrettkdrpers das
Verhaltnis der Querschnittsflache des Holzkerns (1)
zur Gesamtquerschnittsflache aus erster und zwei-
ter Verbindungsschicht (7, 8) mindestens 1,0, bevor-
zugt mindestens 1,5 und besonders bevorzugt min-
destens 2,0 betragt.

Gleitbrettkorper nach einem der Anspriiche 2 bis 5,
wobei sich der erste, zweite, dritte und/oder vierte
Langsabschnitt tber mindestens 60%, bevorzugt
mindestens 70%, besonders bevorzugt mindestens
80% der Lange des Gleitbrettkdrpers erstreckt
und/oderwobei sich der erste, zweite, dritte und/oder
vierte Langsabschnitt iber mindestens 80%, bevor-
zugt mindestens 90%, besonders bevorzugt min-
destens 95% der Lange des Holzkerns erstreckt.

Gleitbrettkdrper nach einem der vorigen Anspriiche,
wobei sich der Holzkern (1) lUber héchstens 95%,
bevorzugt hochstens 90%, besonders bevorzugt
héchstens 85% der Lange des Gleitbrettkdrpers
und/oder Uber mindestens 50%, bevorzugt mindes-
tens 60%, besonders bevorzugt mindestens 70%
der Lange des Gleitbrettkdrpers erstreckt.
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Verfahren zur Herstellung eines Gleitbrettkdrpers,
insbesondere eines Gleitbrettkdrpers nach einem
der vorigen Anspriiche, welches aufweist:

a) Einbringen einer oberen Deckschicht (4), ei-
nes Obergurts (3) miteiner oder mehreren Ober-
gurtlagen (3a, 3b), einer Laufflache (6), eines
Untergurts (5) mit einer oder mehreren Unter-
gurtlagen (5a, 5b) und eines Holzkerns (1) mit
einer Oberseite (1a), einer Unterseite (1b) und
zwei Seitenflachen (1c) sowie zweier mit den
jeweiligen Seitenflachen (1c) des Holzkerns (1)
verbundener Seitenwangen (2) in eine Form
(10) derart, dass (i) zwischen dem Obergurt (3)
und der Oberseite (1a) des Holzkerns (1)
und/oder (ii) zwischen dem Obergurt (3) und der
Deckschicht (4) und/oder (iii) zwischen einer
ersten Obergurtlage (3a) und einer zweiten
Obergurtlage (3b) ein erster Zwischenraum (18)
besteht und dass (i) zwischen der Laufflache (6)
und der Unterseite (1b) des Holzkerns (1)
und/oder (ii) zwischen der Unterseite (1b) des
Holzkerns (1) und dem Untergurt (5) und/oder
(iii) zwischen einer ersten Untergurtlage (5a)
und einer zweiten Untergurtlage (5b) ein zweiter
Zwischenraum (19) besteht; und

b) Einspritzen eines PU-Materials in den ersten
und zweiten Zwischenraum (18, 19) unter Aus-
bildung eines PU-Schaums im ersten und zwei-
ten Zwischenraum (18, 19), um die jeweils an
die Zwischenrdume (18, 19) angrenzenden La-
gen miteinander zu verkleben.

Verfahren nach Anspruch 8, wobei sich der erste
Zwischenraum (18) jeweils auch zwischen dem
Obergurt (3) und der Oberseite der jeweiligen Sei-
tenwange (2) erstreckt und/oder wobei sich der zwei-
te Zwischenraum (19) jeweils auch zwischen dem
Untergurt (5) und der Unterseite der jeweiligen Sei-
tenwange (2) erstreckt.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, wobei die Sei-
tenwangen (2) vor dem Einbringen in die Form (10)
mit dem Holzkern (1) verbunden werden.

Verfahren nach einemder Anspriiche 8 bis 10, wobei
das Einspritzen des PU-Materials derart erfolgt,
dass sich die erste Materialfrontim ersten Zwischen-
raum (18) wahrend des Einspritzvorgangs etwa
gleich schnell nach vorne bewegt wie die zweite Ma-
terialfront im zweiten Zwischenraum (19), wobei be-
vorzugt der Abstand in Langsrichtung des Gleitbrett-
korpers zwischen der ersten Materialfront und der
zweiten Materialfront wahrend des Einspritzvor-
gangs immer kleiner als 10 cm, bevorzugtkleiner als
7 cm, besonders bevorzugt kleiner als 5 cm ist.

Verfahren nach einemder Anspriiche 8 bis 11, wobei
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10

13.

das PU-Material von einem langsseitigen Ende (12;
13) der Form (10) in die Zwischenraume (18, 19)
eingespritzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 12, wobei
sich die Dicke des Holzkerns (1) am vorderen
und/oder hinteren Ende des Holzkerns verjiingt.
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