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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung

zur Herstellung einer profilierten Oberfléche eines

langgestreckten Gerdtes, insbesondere eines Skis, sowie einen nach
dem Verfahren hergestellten Ski. Der Erfindung liegt die Aufgabe _
zugrunde, eine deutliche Verbesserung des Verhiltnisses von Absto8
zu Gleitvermbgen bel allen Bedingungen der Oberfliche, auf welcher
mit dem Sportgerit gefahren wird, insbesondere bei allen
Schneebedingungen, zu erreichen. Erfindungsgemd8 wird diese

Aufgabe dadurch geldst, da8 das aus der zu profilierenden Oberflidche
des Korpers mit Mantelzuschnitt durch Verschieben der Schneidwerke-
zeugposition in Lé&ngs= und Querrichtung der Fliche mit definierten
Schrittweiten in Querrichtung, in Langsrichtung sowie einem

Versatz von aufeinanderfolgenden Querreihen um einen anteiligen Wert
der Schrittweite in Querrichtung einzelne, sich teilweise {iber-
schneidende und in Lingsrichtung s&gezahnihnliche Rampen bildende
Profile ausgehoben werden. - Fig.l =
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer profilier-
ten Oberfliche eines langgestreckten Gerdtes, insbesondere
eines Skis, sowie danach hergestellter Skier.

Anwendungsezebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
zur Herstellung profilierter Oberfldchen von langgestreckten
Gerdten, die zum Gleiten euf einer Boden- oder ¥Wasserober-
fliche bestimmt sind. Vor allem ist jedoch an das Gebiet

der Herstellung von Skiern, insbesondere Langlaufskiern,
gedacht.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Es ist bekannt, die laufschle von Skiern, insbesondere vcn
Langlaufskiern, zur Vermeidung bzw. Erschwerung des Zurlck-
gleitens mit stufenfdrmigen Profilierungen zu versehen, de-
ren Flanke von der Skispitze zum Skiende hin relativ flach
ansteigt, wihrend die zum Skiende gerichtete Flanke steil,
vorzugsweise rechtwinkelig, abfdllt. Dieses sigezahnihnliche
Lingsprofil wird bei Belastung in den Schnee eingedriickt

und ergivt eine Verzahnung, die nach vorne einen wesentli-
chen niedrigeren Gleitwiderstand aufweist als rickwérts.

Der Effekt muB als optimal angesehen werden, wenn die Pro-
filierung nach hinten eine filir den Abstol im Diagonalschritt
ausreichende Tagentialkraft Ubertragen kann und vorwérts
eine maximale Gleitfihigkeit erhalten bleibt. Die PFunktion
derartiger Steighilfen ist stark von der Beschaffenheit der
Schneespur abhingig, hdufig bieten Ubliche Steighilfen bei
harten, gefrorenen Spuren untefriedigenden AbstoB, wihrend
bei weicher Spur msngelhaftes Gleitvermdgen festzustellen
ist. Innerhalb gewisser Grenzen kann der Effekt durch eine

GroBeninderung der profilierten Fldche beeinfluBt werden,
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doch kommt auch der Form und Ausbildung der Profilierung
groBe Bedeutung zu. Die einfachste Form der Profilierung
gtellen sigezahnartige, in Querrichtung verlaufende Stufen
mit geradem Rad dar, die lber die gesamte Stufenbreite an-
nshernd gleiche Tiefe aufweisen. Da derartige Stufen eine
Tendenz zum Rattern zeigen, werden sie vielfach gepfeilt
oder sich iiberkreuzend angeordnet. Auch die Ausbildung mit
gekrilmmtem Rand soll eine groBere Laufruhe bringen.'Weiter
ist es bekannt, mittels Stirnfrisern, deren Achse um einige
Bogengrade zur Flidchennormalen geneigt ist, halbmondfﬁrmige
Vertiefungen in den Iaufsohlenbelag zu frédsen oder mit einem
derart hergestellten Prigeblech das Negativ dieses Mugters
'einzuprégen. Insbesondere ergeben sich bei einer reihen-
weisen Anordnung derartiger Einzélstufen, deren Durchmesser
nur einen Bruchteil der Skibreite betrigt, fischschuppen-
oder dachziegelihnliche Muster. Insbesondere, wenn aufelin-
anderfolgende Reihen gegeneinander versetzt sind (AT-PS
291,063). Derartige Ausbildungen zeigen u. a. den Nachtell,
daB insbesondere die spitzwinkelig verlaufenden Verschnei-
dungen der Stufenkanten zum Vereisen neigen und dadurch der
AbstoBefrekt vermindert wird.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung ist die Schaffung von Nafnahmen,
durch welche vermieden werden soll, daB die Verschneidungen
der Stufenkanten vereisen und dadurch der AbstoBeffekt ver-

mindert wird.
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Darlésung des Wesensg der Erfindung

Aufgabe der vorliegenden Erfindﬁng ist es, ein Verfahren
gowie eine Vorrichtung zur Herstellung einer profilierten
Oberfliche eines langgestreckten Gerdtes und einen Ski

zu schaffen, so daB eine deutliche Verbesserung des Ver-
hiltnisses von AbstoB zu Gleitvermdgen bel allen Bedingun-
gen der Oberfliche, auf welcher mit dem Sportgerét,gefah—
ren wird, insbesondere bel allen Schneebedingungen, ein~
tritt.

ErfindungsgemidB wird dies bei dem Verfahren dadurch erzielt,
daB aus der zu profilierenden Oberfliche des Korpers mit
Mantelschnit?t durch Verschieben der Schneiderwerkzeugposi-
tion in Lings~ und Querrlchtung der Fldache mit deflnlerten
Schrittweiten in Querrlchtung, in Lingsrichtung sowie einem
 Versatz von aufeinanderfolgenden Querrelhen um einen an-
teiligen Wert der Schrittweite in Querrichtung einzelhe,
sich teilweise iberschneidende und in Lingsrichtung sdge-
mahnihnliche Stufenrampen bildende Profile ausgehoben
werden. '

Vorzugsweise wird bel zwei- aufeinanderfolgenden Querreihen
ein Versatz um den halben Wert der Schrittweite in der
Querrichtung gewdhlt werden.

Hierbei ist es bei der Bearbeitung der Lauffliche von
Skiern zweckmifBig, die Profile als Vertiefungen augzuheben.
Der entscheidende Fortschritt der Vertiefungen liegt darin,
daB sie eine.hohs Seitenstabilit#t beim Skilauf sichern.
Fiir den Fall, daB ein unmittelbares Bearbeiten der Lauf-
fliche des Skis mit einem Schneidwerkzeug nicht méglich
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oder wirtschaftlich ist, kann die Oberfliche vorzugsweise
mit einem Prégewerkzeug hergestellt werden. Bel diesem
Verfahren wird eine Negativform mit Vertiefungen in die
Oberflzche eines Prigewerkzeuges eingeschnitten, mit wel-
chem die Profilierung auf der Lauffliche des Skis geprigt
wird.

Zur Durchfﬁhfung des erfindungsgemédBen Verfahrens wird eine
Vorriéhtung vorgeschlagen, bei welcher mindestens zwel
Sétze bewegbarer Messer vorgesehen sind, welche vorzugswei~
ge um den halben Mittelabstand der in Querrichtung herzu-
stellenden Vertiefungen gegeneinander versetzt sind.

Nach einem Merkmal der Erfindung sind die Messersitze in
einem Winkelabstand voneinander auf einer Schneidwalze an-
geordnet, deren Drehachse die Reihen der herzustellenden
Vertiefungen im rechten Winkel kreuzend liegt, wobei die
Messer eines jeden Satzes ebenfalls winkelversetzt sind

und jeweils aufeinanderfolgend einen in der Lé&ngsrichtung
der Oberflidche angeordneten Satz von Vertiefungen schneiden,
und die VWalze nach jedem Einsatz eine dem Versatz entspre-
chenden Relativbewegung in der Richtung der Reihe der her-
zustellenden Vertiefungen ausfiihrt.

Voriugsweiée sind die Messersdtze in zwei einander dia-
metral gegeniiberliegenden Zonen angeordnet, wobei die Mes-
ser jedes Satzes aufeinanderfolgend in Winkelabsténden
liegen und um die Schrittldnge der Vertiefungsreihen von-
einander entfernt sind. ’

Piir den Fall, daB die Bearbeitung mit einem pendelnden
. Werkzeug bevorzugt wird, sind die Messer in der Anzahl der
in den Reihen herzustellenden Vertiefungen zu S#tzen grup-
piert pendelnd aufgehtingt, wobei die anfeinanderfolgenden,
‘zueinander versetzten Messersidtze mindestehs um zwei
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Schrittweiten der Vertiefungsreihen in der Liéngsrichtung
entfernt sind. |

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung sind die Messér
vorzugsweise in der Anzahl der in den Reihen herzustellen-
den Vertiefungen zu S#tzen gruppiert, in einem Gehiuse
hohenverstellbar gefihrt und unter der Belastung von Riick-
holfedern gegen eine Schablone gedriickt, welche die Tiefen-
einstellung der Messer regelt.

Ein nach dem erfindungsgemiBien Verfahren hergestellter Ski
weist nach einem Merkmal der Erfindung in Lingsrichtung
einzelne sdgezahndhnliche Stufenrampen auf, die im Quer-
profil in einer flachen Kurve zu ihrer MaximalhShe anstelgen
und ebenso flach wieder abfallen, wobei die Stufenrampen
von aufeinanderfolgenden Reihen von Vertiefungen gebildet
gind, die gegeneinander um eine halbe Vertiefungsbreite
versetzt angeordnet sind und die Vertiefungsreihen einander
iberlappen, so daB die Vertiefungen mit ihrem vertieften
Ende jeweils den Zwischenraum benachbarter Vertiefungen der
nachfolgenden Vertiefungsreihen Uberdecken.

Ein solcher Ski eignet sich besonders gut als Langlaufski.

Ausfihrunesbeispiele

Die Erfindung soll nachstehend an Hand von Ausfihrungsbei-
spielen ndher erliutert werden.

In den zugehdrigen Zeichnungen zeigen:
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Figs 13 eine Ausfilhrungsform einer einzelnen Vertie-
fung in Draufsicht
Fig. 2: einen Schnitt nach der Iinie II-II der Fig. 1
Pig. 3: einen Schnitt nach der Linie III-IITI der Fig. 1
Pige 4: eine Ausfiihrungsform einer Profilierung auf
einer Skilauffliche
Fig. 5: einen Schnitt nach der Linie V-V der Fig. 4
Fig. 6 das Querprofil einer Profilierung, die durch

Prigen mit einem Prigestempel nach Fig. 4
und 5 hergestellt wurde

Fige. 7 und weitere Ausbildungen der Profilierung nach
: ‘ Figo 4 .

- Pige 9: eine Schneidwalze der erfindungsgemiflen Bau-
art in schaubildlicher Darstellung

Fige 10: eine Musterung nach Pige 4 in vereinfachter
Darstellung
'Fig)'112 schematisch eine mit der erfindungsgemiBen

Vorrichtung versehene Anlage zur Bearbeitung
der lauffliche eines Skis

Pig. 12: eine zweite Ausflihrungsform der Vofrichtung
in Seitenansicht
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Fig. 13: die Anordnung der Messer der Vorrichtung nach
- Fig. 12 in Draufsicht Uber einer vereinfachten
Musterung nach Fig. 10

Pig. 14: eine gednderte Ausfiihrungsform der Vorrichtung
nach Fig. 12 in Seitenansichte

Eine Vertiefung 1 bildet die Profilierung, deren Form und
die der Profilierung selbst von der Form des Schneidewerk-
zeuges, dem Winkelabstand zwischen einzelnen Messern des-
selben, der Vorschubgeschwindigkeit der unter dem Schneide-
werkzeug vorbeigefilhrten Oberfléche und dem Uberlappungs-
grad der aufeinanderfolgenden Vertiefungsreihen abhéngte

Der Radius R des Schneidwerkzeuges ist so abgestimmt, daB
bei einer gewiinschten Schnittbreite b eine gewlinschte Stu-
- fentiefe t erzielt wird. Beispielsweise ist bei einer
Breite b von 20 mm und einer gewiinschten Tiefe t von 0,3 mm
ein Schnittradius von 166,7 mm erforderlich. Die ILinge 1
der Vertiefung kann mit der Tiefe t durch Verdnderung des
Schneidewinkels zur Originalflidche abgestimmt werden. Bei-
gpielaweise wird bei gerader lMantellinie des Schnittes

- eine Lénge 1 von 10 mm und Tiefe t von 0,3 mm bei einem
Schneidewinkel von 1,7° erreicht.

Wird die Mantellinie des Schnitts, welche in Fig. 3 die
schrig ansteigende Rampe 2 der Vertiefung bildet, gerad-
linig ausgebildet, so ergibt sich als Verschneidungskontur
in Fig. 1 eine Hyperbel. ¥Wird das Schneidwerkzeug in Liéngs-
'richtung der Vertiefung in geeigneter Weise konvex be-
schliffen, entsteht eine in der Ldngsrichtung konkave Rampe
2, und die Verschneidungslinie nghert sich einer Kreis-
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bogenform. Bei konkavem Schliff des Schneidwerkzeuges ent-
steht also eine konvexe Ausbildung der Rampe 2 in der
Lingsrichtung derselben, und man.kann dreieckformige Ver-
schneidungsfiguren erzeugen.

Die erfindungsgemiéfle Profilierung der Flidche besteht darin,
daB durch Verschieben der Schneidewerkzeugpositionen in
Lings~- und Querrichtung der Fliche mit definierten Schritt-
weiten Dy in Querrichtung, Dp in Léngsrichtung sowie einem
Versatz VE von zwei aufeinanderfolgenden Querreihen vor-
zugsweise um den halben Wert von DQ die einzelnen Vertie-
fungen derart gegenecinander zur Verschneidung gebracht wex-
den, daB exirem stumpfwinkelige Verschneidungslinien ent-
stehen. Die Profilierung wird im folgenden an Hand der

Fig. 4 bis 8 nher erlsiutert.

Fige. 4 zeigt eine Profilierung, die mit folgenden Verfah-
rensdaten erzielt wird:

Schnittradius R: 201,6 mm

Schneidewinkel: 1,7O
Schnittbreite b: 22 mm
Schnittlénge 1: : 10. mm
Schnittiefe t: . 0,3 mm
Schrittweite quer DQ: 20 mm
Schrittweite léngs Dy 5 mo
Querversatz Vp: 10 mn (= DQ/Z)

Mantellinie des Schneidwerkzeuges: gerade. -

Es ergeben sich T-férmige Verschneidungslinien, wobei die
urspriingliche Fléche v&llig verschwindet und die Profilie-
rung vollsténdig aus den Schnittfléchen der einzelnen Ver-
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tiefungen gebildet wird. Es ist aber auch mdglich, durch
entsprechende Verinderung der Verfahrensdaten eine Profi-
lierung zu erzeugen, bei der auch Reste der urspriinglichen
Fliche gichtbar bleiben. Durch die erfindungsgemiBe Profi-
lierung entstehen in Querrichtung einzelne sHgezahn&hnliche
Stufenrampen, die im Querprofil in einer flachen Kurve zu
ihrer MaximalhShe ansteigen und ebenso flach wieder abfal-
len. Fig. 5 zeigt das Querprofil der Profilierung nach

Fig) 4 im Schnitt V-V. Man erkennt deutlich, daB die Stufen
durch eine flache, kreisbogenfdrmige Mulde voneinander ge-
trennt gind. Die Verschneidungslinien zwischen den einzel-
nen Stufenrampen sind derart flach, daB sich in ihnen kei-
nerlei Schnee oder Eis ansetzen kdnnen. Im Gegensatz zum
Schneiden einzelner Vertiefungen werden derart Stufen er-
zeugt, die aus der Grundfléche emporragen.

. Fig. 6 zeigt das Querprofil einer Profilierung, die durch
Prégen mit einem Prégestempel nach Fig. 4 und 5 hergestellt
wurde. Obwohl hier die Profilierung das Negativ darstellt,
werden die Stufen durch Zhnlich flache, sich extrem stumpf-
winkelig verschneidende Vertiefungen voneinander getrennte.
Tm Unterschied zur Fig. 5 steigen hierbei die Stufen in
einer konvexen Kurve zu ihrer MaximalhBhe ane '

Fige 7 zeigt eine Profilierung, die bei sonst gleichen Da-
ten wie in Fig. 4 durch eine leicht konvexe Mantellinie

des Schneidwerkzeuges gebildet wird. Die Verschneidungs-
linien einer Einzelmulde mit der ebenen Fliche ist dabel
keine Hyperbel, sondern angenshert ein Kreisbogen. Dadurch
laufen die Verschneidungslinien nicht parallel zur Léngs-
achse, sondern aufeinander zu, -90 daB sich insgesamt eine
kronenfdrmige Musterung ergibt. Fig. 8 zeigt eine Profilie-
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rung, die bei sonst gleichen Daten wie in Fig. 4 durch
eine leicht konkave Mantellinie des Schneidewerkzeuges ge-
bildet wird. Die Verschneidungslinie einer Einzelvertie-
fung mit der ebenen Fldche ist dabei keine Hyperbel, son-
dern angendhert dreieckformig. Dadurch laufen die Ver-
gchneidungslinien nicht parallel zur Léngsachse wie in
Fige. 4 sondern winkelig auseinander, 8o daB sich ein zum
Kronenmuster nach Fig. 7 inverses Muster ergibt.

Der technische Unterschied zwischen den Profilierungen
nach Fig. 4, 7 und 8 ergibt sich daraus, daB die Lidnge der
bei Belastung in die Spur greifenden Stufenkanten unter-
gchiedlich ist, so daB sich die Kanten von jewells gwel
aufeinanderfolgenden Querreihen mehr oder weniger stark
iiberlappens. Die Profilierung nach Fig. 7 zeigt dabei die
geringste und nach Fig. 8 die grofBte Uberlappung. Im letz-
teren Fall tritt eine reduzierte Gleitreibung aufgrund des
flachen Ubergangs zur Stufenkante eine. Auf diese Weise ist
es mdglich, den AbstoBeffekt lediglich durch die Kriimmung
der Mantellinie des Schneidwerkzeuges zu steuern. Die Pro-
filierung wird in der Weise hergestellt, daB vorerst am
Eingangsende der Oberfléche unter Drehung des Schneidwerk-
zeuges und einem Vorschub der zu profilierenden Oberfléche
quer zur Drehachse der Welle eine. Muldenreihe in der Vor=-
 schubrichtung ausgehoben wird. Nachdem in der zu profilie-
renden Oberfliche quer zur Lingsrichtung derselben eine
Reihe solcher Mulden hergestellt wurde, wird die Oberfli-
che in der Lsngsrichtung, d. h. senkrecht zu der herge-
stellten Muldenreihe um die Idnge der Mulde abzliglich der
Ldnge der gewinschten Uberlappung vorgeschoben, woraui die
nichste Muldenreihe um die z. B. halbe Fuldenbreite ver-
setzt zur vorangegangenen hergestellt wird. Dieser Vorgang



214460 —'ﬂ1

Te1141979
APA63c /214 468
55 926 24

wird so lange wiederholt, bis die gesamte zu profilierende
Fliche ein aus den Mulden gebildetes Muster zeigt, bel
welchem die Mulden gegen die Oberfliche hin genelgt sind
und von dieser allmihlich schrig nach vorne, de. h. zur
Skispitze hin bis zu einer Waend 3 abfallen, die kreiskalot-
tenformig ausgebildet ist. '

Das Schneidwerkzeug kann beispielsweise in Form eines les-
sera, eines Fridsers oder einer Bohrstange ausgefiihrt sein.

Zur nachfolgenden Erliuterung der einzelnen Ausflhrungs-
formen der erfindungsgemifien Vorrichtung wird das verein-
fachte Bild der Musterung oder Profilierung nach Fig. 10
herangezogen, bei welchem die Stege der benachbarten T
uster so weit ausgedehnt wurden, da8 sie sich berithren und
die Schenkel der vorangehenden T-Muster lberdecken. Bei
dieser Musterung sind die Querreihen der Vertiefungen der
einen Gruppe mit I und die der hierzu versetzten Gruppe
‘mit II bezeichnet. '

Die Vorrichtung nach Fig. 9 besteht aus einer Schneidwalze
10 mit zwei Sitzen von Messern 11, von welchen die Messer
eines jeden Satzes neben- und knapp hintereinander in einem
winkelsektor o bzw. am Mantelumfang der Schneidwalze 10
befestigt sind, wobei die beiden Sektoren einander dia-
metral gegeniiberliegen. Der Seitenabstand benachbarter
Messer 11 entspricht dem Schritt zwischen zwei Reihen in
der Liangsrichtung fluchtenden Vertiefungen,'im vorliegenden
Pylle zwischen zwel Reihen I und II, d. i. die Schrittwel-
te DL‘ Hierbei sind die lMesser 11 des einen Winkelsektorsck
gegeniiber dem des anderen versetzt, und das MaB der Ver-
gsetzung betrigt im vorliegenden Falle VR bzw. DQ/Z. In der
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Arbeitsstellung liegt die Walze 10 mit ihrer Drehachse 30
in der Lingsrichtung der zu bearbeitenden Fliche, im vor-
1iegenden Falle parallel zur Skikante.

Die Arbeitsweise der Schneidwalze 10 kann an Hand der Fig.
11 veranschaulicht werden. Auf einen Spénntisch 12 wird
beispielsweise ein Ianglaufski 13 durch Einwirken einer
Kraft Q im Bindungsbereich und je einer Kraft P an den
Enden gespannt. Im Spanntisch 12 ist eine Offnung 14 vor-
gesehen, in welcher die Tauffliche des.Skis 13 fir den
Finsatz der Schneidewalze 10 freiliegt, die an die Iauf-
fitche herangebracht wird, so daBl der eine Megsersatz an
einem Seitenrand der Lauffliche seine Arbeit beginnen kann.
Angenommen, daB der Messersatz des Sektors die Reihen I
von links nach rechts beginnt wird die erste Vertiefung
der Querreihen I geschnitten. Da im Sektor fiinf Messer
vorhanden sind, werden finf Querreihen gleichzeitig ge-
schnitten. Wie der Fig. 10 zu entnehmen ist, werden beim
ersten Schnitt in der Lingsreihe Ia nur halbe Vertiefungen
ausgenommen. Bei Weiterdrehung der Schneidwalze 10 kommen
die Messer des Sektors B zur Einwirkung und schneiden die
erste Lingsreihe IIa der Vertiefungen der gegeniiber der
Reihe Ia und die ILdnge Vp = DQ/2 versetzten Vertiefungen.
Zum Schneiden der zweiten Reihe Ib muB die Schneidwalze

10 um einen Takt in der Groﬁenordnung des Versatzes Vp
weitergeschaltet werden, worauf die lesser des uektors die
Vertlefungen der Lingsreihe Ib schneiden. Diese Vorgengs-
weise wiederholt sich, bis die Schneidwalze die gesamte
Breite der Oberfliche bearbeitet hat, worauf der Ski ein-
gchlieBlich der Spannvorrichtung durch Einwirken einer
Kraft C am Fersenteil um die Linge des geschnittenen Muster-
satzes in der Lingsrichtung A vorgeschoben und der nichste
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Mustersatz in der vorbeschriebenen Weise hergestellt wird.
So wird Mustersatz um Mustersatz geschnitten, bis die ge-

samte zu profilierende Zone oder die gesamte Skilauffliche
bemustert ist. ‘ -

Selbstverstindlich besteht die Moglichkeit, auch mehrere
Skier nebeneinander einzuspannen und aufeinanderfolgende zu
bearbeiten, indem die Schneidwalze 10 stufenweise iber die
Tauffldchen aller Skier in einem Arbeitsgang wandert.

Die nachfolgend beschriebenen Ausfilhrungsformen der erfin-
dungsgemidfen Vorrichtung eriibrigt den Vorschub des Schneid-
werkzeuges quer zur Lauffldche des Skis 13. ’

Die Vorrichtung nach den Fige. 12 und 13 sieht pendelnd auf-
gehéingte Schlagmesser 15 vor, die in zwei zueinander ver-
setzten Reihen angeordnet sind und deren Anzahl der Zahl
der in jeder Reihe herzustellenden Vertiefungen entspricht.
Damit sich die Schlagmesser 15 gegenseitig nicht behindern,
sind sie in einem Lingsabstand angeordnet, so daB die ver-
setzten legsser erst die zweitnichste Reihe der versetzten
Vertiefungen schneiden. Im vorliegenden Falle, in dem, wie
Fige 10 zeigt, die eine Reihe der Vertiefungen zwei volle
und randseitig je eine halbe Vertiefung und die dazu ver-
setzte Reihe drei volle Vertiefungen aufweist, sind sieben -
Schlagmesser 15 vorgesehen, u. zws in einer Reihe vier und
in der.zweiten drei, wobeli die Reihen in Abstand von 2 QL
liegen, so daB die Schlazmesser 15 jeweils die eine Reihe I
eines benachbarten Reihenpaares I, II mit der versetzten
Reihe IT des nachfolgenden Reihenpaares der Vertiefungen
schneiden.
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Nach jedem Schnitt werden der Ski 13 oder die Gruﬁpe von
Skiern 13, falls mehrere nebeneinander angeordnete Skier
gleichzeitig mit entsprechender Anzahl von Schlggmessern
15 bearbeitet werden, in der Iingsrichtung des Skis, d. h.
in der Richtung des Pfeiles A um einen Schritt, im vorlie-
genden Falle um die Lénge Dp vorgeschoben. '

Die Schlagmesser 15 einer jeden Reihe sind durch einen ge-
meinsamen Palken 19 etwa in der Lidngsmitte verbunden und
an ihren, den Schneiden 16 abgekehrten Enden mittels je
eines Schuhelementes um eine Achse 17 schwenkbar gelagert,
wobei beide Reihen an eine Kolbenstange 18 eines Kolbens
20 angeschlossen sind, welcher in einem hydraulischen oder
pneumatischen Zylinder 21 bewegt wird. Der Ubersichtlich-
keit wegen sind in Fig. 12 nur die Schlagmeséer 15 der
einen Reihe dargestellt, wihrend die dazwischen liegenden
Schlagmesser 15 der versetzten Messerreihe durch ihre Achsen
17 angedeutet sind.

Fig. 14 zeigt eine #hnliche Vorrichtung wie Fige 12 mit
-dem Unterschied, dafl die Schnittbéwegung der Schlagmesser
15 von einer Schablone 22 abgeleitet wird, welche die
Schlagmesser 15 gegen die Kraft von Riickholfedern 23 auf
die zu profilierende Oberfliche 24 des Skis 25 driickt. Die
Schlagmesser 15 sind in einem Gehfuse 27 gefithrt, in wel-
ches sich die jedem Schlagmesser 15 zugeordnete Rickhol-
feder 23 gegen einen Sitz 28 des Geh#uses 27 und einen Bund
29 des Schlagmessers 15 abstiitzt. Das Gehiiuse 27 mit den
Schlagmessern 15 wird Zhnlich wie die Vorrichtung nach

Pig. 12 durch einen hydraulischen oder pneumatischen Zy-
linder 21 angetrieben, jedoch nicht im Sinne einer Schwenk-
bewegung, sondern im Sinne einer Hin- und Herbewegung der
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Schlagmesser 15, wobei gleichzeitig eine Auf- und Abbewe-
gung der Schlagmesser 15 in Abhdngigkeit von der Schablone
22 abgeleitet wird.

Selbstverstindlich kdnnen im Rahmen der Erfindung ver-
schiedene konstruktive Abidnderungen vorgenommen werdene

So wurde der Einfachheit halber vom Schneiden der Profile
in die Lauffldche von Skiern 18 o. dgl. gesprochen. Es be-
steht aber auch die Moglichkeit, Negativprofile in eine
Prégeplatte auszuschneiden, mit welcher die Profilierungen
in die zu bemusternde Oberfliche eingeprigt werden.

Weiter kBnnoen im Rahmen der Erfindung zehlreiche andere
Muldenkombinationen hergestellt werden. So kbnnen beispiels-
weise Muster hergestellt werden, bei welchen die Mulden in
jeder Reihe in Abstand voneinander angeordnet sind und die

" Reihen solcher Muster sich in versetzter Anordnung tiber=-
lappen, so daB jede Mulde einen Zwischenraum zwischen zwel
benachbarten Mulden der vorangegengenen Reihe iliberdeckt.

Teiter ist ein Muster mbglich, bei welchem die Mulden in
Abstand voneinander angeordnet sind, reihenweise jedoch
nicht zueinander versetzt sind und wobei die Zwischenr&dume
zwischen den Mulden durch eine kleine Kulde Uberdeckt ist,
welche auch die benachbarten Mulden der nachfolgenden Reihe
verbindet.

SchlieBlich besteht die Moglichkeit, jewells zwei Reihen
kongruenter Mulden vorzusehen, wobel Doppelreihen gegen-
einander versetzt angeordnet werden, in welchen der Abstand
zwischen zwei Muldenenden gleich der halben VMuldenbreite
sein kann. '
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Bei den zuvor beschriebenen Bearbeitungen der Oberflichen
wurde das Muster unmittelbar in die LaufflZche, z. B. eines
Skis eingeschnitten. Bei dieser Musterausbildung ist die
Yulde gegen die Skispitze hin vertieft, wobei die erwihnte
Wand 3 am skispitzenseitigen Ende der Mulde angeordnet ist.
Es besteht aber auch die M6glichkeit, nach dem erfindungs-
gemiBen Verfahren eine Negativform der Musterung in die
Oberfliche einer Prigeplatte elnzuschneiden, wonach mit der
Prigeplatte die Musterung in die Lauffléche des Skis oder
eines anderen Gleitgerdtes eingeprdgt wird. ‘

Obwohl die Erfindung vor allem fiir die Musterung auf der
Oberfliche eines Skis bestimmt ist, liegt es im Rahmen der
" Erfindung, 8hnliche Muster auch auf der Oberfldche anderer
Sportgerite herzustellen, die zum Gleiten auf einer Wasser-
oder Bodenoberflidche bestimmt sind.
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Erfindungsanspruch
1. Verfahren zur Herstellung einer profilierten Oberfliche

2e

3e

4.

De

eines langgestreckten Gerites, insbesondere eines Skis,
gekennzeichnet dadurch, daB aus der zu profilierenden
Oberfliche des Kbrpers mit Mantelschnitt durch Verschie-
ben der Schneidwerkzeugposition in Léngs- und Querrich-~
tung der Fliche mit definierten Schrittweiten in Quer-
richtung, in Lingsrichtung sowie einem Versatz von auf-~
einanderfolgenden Querreihen um einen anteiligen Wert
der Schrittweite in Querrichtung einzelne, sich teil-
weise liberschneidende und in Lingsrichtung ségezahnéhn-
liche Rampen (2) bildende Profile ausgehoben werden.

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB bei
zwei aufeinanderfolgenden Querreihen ein Versatz (VR)
un den helben Wert der Schrittweite in der Querrichtung

gewidhlt wird.

Verfahren nach den Punkten 1 und 2, gekennzeichnet da-
durch, daB bei Rearbeitung der Lauffifche von Skiern
(13; 25) die Profile als Vertiefungen (1) ausgehoben
werden. ‘ '

Verfahren nach den Punkten 1 und 2, gekennzeichnet da-

" durch, daB eine Negativform der Vertiefungen (1) in die

Oberfliche eines Prigewerkzeuges eingeschnitten wird,

‘mit welchem die Profilierung auf der Lauffliche des

Skis (13; 25) geprigt wird.

Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach Punkt
1, gekennzeichnet dadurch, dal mindestens zwel Sédtze
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bewegbarer Schlagmesser (15) vorgesehen sind, welche
Stitze vorzugsweise um den halben Mittelabstand der in
Querrichtung herzustellenden Vertiefungen (1) gegenein-
ander versetzt sind.

Vorrichtung nach Punkt 5, gekennzeichnet dadurch, dafB
die Messersitze in einem Winkelabstand voneinander auf
einer Schneidwalze (10) angeordnet sind, deren Drehachse
(30) die Reihen der herzustellenden Vertiefungen (1)

im rechten Winkel kreuzend verliuft, wobei die Messer
(11) eines jeden Satzes ebenfalls winkelversetzt sind
und jeweils aufeinanderfolgend einen in der Lingsrich-
tung der Oberfliche angeordneten Satz von Vertiefungen
schneiden, und die Schneidwalze (10) nach jedem Einsatz
eine dem Versatz entsprechenden Relativbewegung in der
Richtung der Reihe der herzustellenden Vertiefungen (1)
ausfithrt.

Vorrichtung nach Punkt 6, gekennzeichnet dadurch, daB
die Messersidtze in zwei einander diametral gegeniber-
liegenden Zonen angeordnet sind, wobei die Messer (11)
jedes Satzes aﬁfeinanderfolgend in ¥inkelabstinden lie-
gen und um die Schrittlénge (Dr) der Vertiefungsreihen
voneinander entfernt sind.

Vorrichtung nach Punkt 5, gekennzeichnet dadurch, daB
die Messer (11) in der Anzahl der in den Reihen herzu-~

" stellenden Vertiefungen (1) zu Sd*tzen gruppiert pendelnd

aufgehingt sind, wobei die aufeinanderfolgenden, zuein-

ander versetzten Messersitze mindestens um zwel Schritt-
- weiten der Vertiefungsreihen in der Lingsrichtung ent-

fernt sind.-
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Vorrichtung nach Punkt 5, gekennzeichnet dadurch, daB
die Messer (11) vorzugsweise in der Anzahl der in den
Reihen herzustellenden Vertiefungen (7) zu Sdtzen
gruppiert, in einem Gehiuse (27) hShenverstellbar ge-
fihrt und unter der Belastung von Riickholfedern (23)
gegen eine Schablone (22) gedriickt sind, welche die
Tiefeinstellung der Schlagmesser (15) regelt.

Ski hergestellt gemi#B dem Verfahren nach Punkt 1, ge-
kennzeichnet dadurch, daBl er in Lingsrichtung einzelne
sigezahnihnliche Rampen (2) aufweist, die im Querprofil
in einer flachen Kurve zu ihrer MaximalhShe ansteigen
und ebenso flach wieder abfallen, wobei die Rampen (2)
von aufeinanderfolgenden Reihen von Vertiefungen (1)
gebildet sind, die gegeneinander um eine halbe Vertie-
fungsbreite versetzt angeordnet.sind und die Vertie-
fungsreihen einander Uberlappen, so daf die Vertiefungen
mit ihrem vertieften Ende jeweils den Zwischenraum be-
nachbarter Vertiefungen (1) der nachfolgenden Vertie-
fungsreihen iUberdecken. ‘

Herm 3 Seiten duidinangen
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