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(54) BELAGMATERIAL FUR WINTERSPORTGERAT

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur
Herstellung eines flachigen Belagmaterials
(6) mit einer Gleitflache (5) fir eine Lauf-
sohle eines Wintersportgeréats zur Verbes-
serung der Gleiteigenschaften und/oder
der Ver- bzw. Bearbeitungseigenschaften
des Belagmaterials (6), bei dem eine Trag-
struktur (7) aus einem durchgéngig offen-
porigen Kunststoffmaterial (8) mit einer
Ausgangsdicke (10) gebildet wird. An-
schlieend wird in die Poren (9) der Trag-
struktur (7) zumindest ein Additiv (13) ein-
gebracht. Nachfolgend wird die Tragstruk-
tur (7) gemeinsam mit dem Additiv (13) in
einem Warmpressvorgang ausgehend von
seiner Ausgangsdicke (10) um ein Ausmaf
in einer unteren Grenze von 20% und einer
oberen Grenze von 90% reduziert. Die
Erfindung betrifft weiters auch noch ein
Wintersportgerét mit einem nach dem Ver-
fahren hergestellten Belagmaterial (6).
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines flichigen Belagmaterials (6) mit
einer Gleitflache (5) fiir eine Laufsohle eines Wintersportgerits, bei dem eine Tragstruktur
(7) aus einem durchgéngig offenporigen Kunststoffmaterial (8) mit einer Ausgangsdicke
(10) gebildet wird. In die Poren (9) der Tragstruktur (7) wird zumindest ein Additiv (13)
eingebracht. Nachfolgend wird die Tragstruktur (7) gemeinsam mit dem Additiv (13) in
einem Warmpressvorgang ausgehend von seiner Ausgangsdicke (10) um ein Ausmaf in
einer unteren Grenze von 20% und einer oberen Grenze von 90% reduziert. Die Erfindung
betrifft weiters auch noch ein nach dem Verfahren hergestelltes Belagmaterial (6) sowie

ein Wintersportgerit mit einem derartigen Belagmaterial (6).

Fig. 3

N2008/02300




Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Belagmaterials, ein Belagmate-
rial fiir eine Laufsohle eines Wintersportgerits sowie ein Wintersportgerét mit einem der-

artigen Belagmaterial, wie dies in den Anspriichen 1, 25 und 40 beschrieben ist.

Aus der AT 371 727 B ist ein Verfahren zur Herstellung eines Schilaufbelages aus gesin-
tertem Kunststoff bekannt geworden, bei dem das Kunststoffpulver in die Gestalt eines
Korpers gebracht wird. Dabei wird das Kunststoffpulver auf ein Férderband in der Gestalt
eines vorzugsweise endlosen Bandes aufgebracht und anschlieBend das Pulver mehrmals
abwechselnd der Einwirkung von Druck und Wirme unterworfen. Durch die mehrfache
abwechselnde Einwirkung von Druck und Wérme wird eine definierte Porositéit und damit
nach dem Schleifvorgang auch eine gleichméiBige Oberflédchenstruktur erzielt. Der ge-
wiinschte Sintergrad und die damit verbundene Porositit sind durch Einstellen von Druck,
Temperatur und Verweilzeit leicht zu erreichen und jederzeit miihelos reproduzierbar. Die

Poren dienen zur nachtréiglichen Aufnahme von Additiven.

Die AT 332 273 B bzw. die DE 24 14 185 beschreiben Belége zur Aufnahme von Schi-
wachs, welche anstelle von geschlossenen Oberfléichen solche mit offenen Oberflidchen
aufweisen. Solche Oberflichen werden dadurch erzeugt, dass ein Belag auf Polyurethanba-
sis in Gegenwart erhohter Feuchtigkeitsmengen aushértet, wodurch eine blasenhaltige
Struktur erzeugt wird. Schleift man derartige Belége an, erhilt man eine grob- bis feinpori-
ge Belagsoberfliche. Derartige Schibeldge konnen auch durch Sinterung feink6rniger
Kunststoffpartikel erzeugt werden, wobei durch die Sinterung im Belag ein zusammenhén-
gendes Kapillargefiige entsteht. Durch entsprechendes Anschleifen bzw. Anschneiden wird
eine offene Oberfliche erzeugt. Im Gegensatz zu einem offenzellig geschdumten Material
sind die Stege zwischen den Poren breiter, sodass eine hshere mechanische Festigkeit bei

guter Elastizitit erreicht wird. In den entstehenden Poren vermag sich dann das aufge-
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brachte Schiwachs besser verankern und wird beim Gleiten auf den Schnee weniger stark

abgerieben.

Ein anderes durch die CH 579 929 AS bekannt gewordenes Verfahren besteht in der Her-
stellung von Blécken aus gesintertem, vorzugsweise makromolekularen Kunststoffpulver
unter Anwendung von Dfuck und Wirme. Diese Blocke werden nachfolgen durch Abschi-
len in diinne Schichten zerschnitten, die als Belag an der Schilaufflédche befestigt werden.
Abgesehen von der Umsténdlichkeit dieses Verfahren und den hohen aber unvermeidli-
chen Materialverlusten beim Zertrennen der Blécke war hier nachteilig, dass die Porengrd-
Be innerhalb des Blockes verschieden war. So waren die Poren der gesinterten Blocke nahe
den Winden des Blockes kleiner als in dessen Innenraum. Weiters war dabei nachteilig,
dass durch das Zerschneiden des Blockes eine Verstreckung des Belagmaterials in dessen

Langsrichtung erfolgte.

Ahnliche Verfahren zur Herstellung von bahnformigen Belagmaterial sind auch aus der
AT 374 685 B sowie der EP 0 447 356 A1 bekannt geworden. Dabei wurde stets von ei-
nem zylindrischen Sinterkérper ein endloses Band in der gewiinschten Dicke des Belagma-

terials abgeschilt.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung
eines Belagmaterials, ein Belagmaterial sowie ein Wintersportgerét mit einem derartigen
Belagmaterial zu schaffen, bei welchem das Belagmaterial gute Ver- bzw. Bearbeitungsei-

genschaften sowie iiber einen lingeren Zeitraum gute Gleiteigenschaften aufweist.

Diese Aufgabe der Erfindung wird beim Verfahren durch die Merkmale des Anspruches 1
gelost. Der sich durch die Merkmale des Anspruches 1 ergebende iiberraschende Vorteil
liegt darin, dass in das durchgingige offenporige Kunststoffmaterial der Tragstruktur be-
reits vor dem Warmpressvorgang zumindest ein Additiv in die noch ein relativ grofies Vo-
lumen aufweisende Poren eingelagert wird, kann so eine hohere Menge an Additiven in-
nerhalb der Tragstruktur bevorratet werden. Dadurch, dass zuerst die Tragstruktur mit den
darin ausgebildeten Poren hergestellt wird und erst fiir den Warmpressvorgang das Additiv
eingebracht wird, steht eine wesentlich h6here Anzahl an Additiven fiir die Einlagerung
zur Verfligung. Damit ist das Einlagern des Additivs in die Tragstruktur von der Herstel-

lung der Tragstruktur entkoppelt und findet so auch keine nachteilige Beeinflussung der
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Additive wihrend der Herstellung der Tragstruktur statt. Durch das nachtrégliche Einbrin-
gen der Additive in die Poren der Tragstruktur kénnen auch Additive eingesetzt werden,
welche beim Herstellungsvorgang der Tragstruktur zur Entmischung neigen, da sie bei
dem Verfahrensschritt der Befiillung der Poren in das Halbfabrikat ,,eingesaugt“ werden.
Weiters konnen damit aber auch wesentlich hthere Konzentrationen an Additiven in die
Poren der Tragstruktur eingelagert werden als dies mit bislang bekannten Herstellungsver-
fahren von Belagmaterialien moglich war. Das Einbringen des Additivs in die Poren der
Tragstruktur ist dann abhéngig vom jeweiligen Aggregatzustand des Additivs, wobei vor
dem Warmpressvorgang das Volumen der einzelnen Poren eine ausreichende Gréfle auf-
weist, um eine hohe Menge an Additiven aufzunehmen. Durch den nachfolgenden Warm-
pressvorgang nach der Einlagerung der Additive in die Poren wird eine hoch verdichtete
Gleitfldche geschaffen, in welcher das Gleitmittel in Art von Vorratskammern im gesamten
Belagmaterial eingelagert ist. Weiters wird damit aber auch die Verarbeitung sowie die
Lagerhaltung erleichtert, da eine einheitliche Tragstruktur aus dem offenporigen Kunst-
stoffmaterial hergestellt werden kann und erst in Abhéngigkeit von den herzustellenden
Wintersportgeriten das oder die Additive in'die Poren eingelagert werden. Durch den
Warmpressvorgang kann ein Halbfabrikat hergestellt werden, welches der weiteren Verar-
beitung zur Fertigstellung des Wintersportgeriites zugefiihrt werden kann. Weiters kann der
Warmpressvorgang auch mit einem geringeren Druck als auch einer geringeren Tempera-

tur durchgefiihrt werden, als dies bei vergleichbaren Sinterverfahren bislang méglich war.

Weiters ist ein Vorgehen gemifl den im Anspruch 2 angegebenen Merkmalen vorteilhaft,
weil dadurch einfach auf unterschiedlichste Einsatzbedingungen Bedacht genommen wer-
den kann und zusétzlich noch die Menge des zur Verfligung stehenden Additivs im Be-

lagmaterial einfach variiert werden kann.

Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante nach Anspruch 3, da dadurch Teilabschnitte
der Gleitfliche je nach der gewihlten Ausgangsdicke und der darauf folgenden Verdich-
tung der Tragstruktur der Verdichtungsgrad bzw. der Porenanteil in dieser zueinander un-
terschiedlich ausgebildet werden kann. So ist es beispielsweise méglich, im Bereich der
Langsseitenkanten die Tragstruktur mit einem héheren Anteil an Kunststoffmaterial aus-
zubilden und gleichzeitig im Mittelbereich einen hoheren Porenanteil mit entsprechender

Einlagerung an Additiven zu wihlen.
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Durch ein Vorgehen gemifl den im Anspruch 4 angegebenen Merkmalen kann jeder vor-
bestimmte einzelne Teilabschnitt des Belagmaterials an unterschiedliche Einsatzwecke
angepasst werden. So kann beispielsweise im Bereich der Liangsseitenkanten ein wider-
standsféhigeres Kunststoffmaterial Verwendung finden, wobei hingegen im Zentral- bzw.
Mittelbereich ein dazu unterschiedliches, beispielsweise weicheres Grundmaterial Ver-
wendung finden kann. Dadurch kann einerseits auf extreme Kantenbelastungen sowie an-
dererseits auf verbesserte Gleiteigenschaften bei eben am Gelénde aufliegenden Win-

tersportgeriten erzielt werden.

Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 5 beschrieben, wodurch je nach
dem volumenméBigen Porenanteil die Festigkeit des Belagmaterials sowie die zur Verfii-
gung stehende Menge an Additiven an unterschiedlichste Einsatzbedingungen angepasst
werden kann, wobei trotzdem noch auch bei geringerem Porenanteil noch eine ausreichend

Menge an Additiven innerhalb des Belagmaterials zur Verfligung steht.

Weiters ist ein Vorgehen gemiB den im Anspruch 6 angegebenen Merkmalen vorteilhaft,
da so das Belagmaterial auf seinen individuellen Einsatzzweck exakt vorausbestimmbar
gefertigt werden kann. So kann bei geringerem Porenanteil und dem damit erhéhten Anteil
an Kunststoff der Tragstruktur ein festeres und stabileres Belagmaterial erzielt werden,
wobei hingegen bei héherem Porenanteil die MengenméBige Einlagerung an Additiven
erhoht werden kann. Damit kénnen z.B. die Gleit- bzw. Steigeigenschaften der Win-

tersportgerite verbessert werden kénnen.

Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante gemifl Anspruch 7, weil dadurch iiber die ge-
samte Dicke bzw. Stirke des Belagmaterials Additive eingelagert werden kénnen. Dadurch
steht iiber die gesamte Dicke bzw. Stirke stets eine ausreichende Menge an Additiven zur
Verfiigung, wobei zusitzlich noch wihrend dem Gleitvorgang die Moglichkeit besteht,

dass Additive aus den Poren im Belagmaterial heraustransportiert werden kénnen.

Durch ein Vorgehen gemil den in Anspruch 8 angegebenen Merkmalen wird erreicht,
dass ohne nachtréigliche Nacharbeiten bereits eine offenporige Tragstruktur fiir die Einla-
gerung der Additive zur Verfiigung steht und so der Einlagerungsvorgang einfach und kos-

tengiinstig durchgefiihrt werden kann.
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Eine andere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 9 beschrieben, weil dadurch ei-
nerseits die Menge des bevorrateten Additivs einfach festgelegt werden kann und anderer-

seits der Deformationsgrad der Tragstruktur vorbestimmt werden kann.

Weiters ist ein Vorgehen gemil den im Anspruch 10 angegebenen Merkmalen vorteilhaft,
weil dadurch es wiederum erméglicht wird, das Belagmaterial in Abhéngigkeit von seinem

Einsatzzweck exakt auf diesen abstimmen zu kénnen.

Von Vorteil ist auch ein Verfahrensvariante gemifl Anspruch 11, da dadurch die Trag-
struktur den iiberwiegenden Oberfldchenanteil der Gleitfldche ausbildet und trotzdem Ad-
ditive innerhalb der Tragstruktur bevorratet sind, welche zur Verbesserung der Gleiteigen-

schaften dienen.

Weiters ist ein Vorgehen geméB dem in Anspruch 12 angegebenen Merkmal vorteilhaft,
um so eine hohere Variationsmdoglichkeit bei transparenten bzw. durchscheinenden Belag-
strukturen fiir die optische Gestaltung schaffen zu kénnen. Weiters wird dadurch auch
noch der Verbindungsvorgang mit der Tragkonstruktion des Gleitgerits verbessert bzw.

erleichtert.

Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 13 beschrieben, wodurch Kos-
ten fiir den Bedruckungsvorgang eingespart werden konnen, da es wesentlich leichter ist,
auf die Haftschicht ein Druckbild aufzubringen als auf die Riickseite der Tragstruktur.

Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante gemif Anspruch 14, weil dadurch einfach auf
unterschiedlichste Anwendungsfille Bedacht genommen werden kann und gleichzeitig

dabei auch die Verklebung mit der Tragkonstruktion des Gleitgerits einhergehen kann.

Durch das Vorgehen gemif den im Anspruch 15 angegebenen Merkmalen wird eine
Blickdichtheit bei transparenten bzw. durchscheinenden Belagmaterialien erzielt. Dariiber
hinaus kann aber auch noch die Verklebung mit der Tragkonstruktion des Gleitgeréts ver-

bessert bzw. erzielt werden.

Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante gemi Anspruch 16, weil dadurch das Belag-
material einfach auf unterschiedlichste Einsatzbedingungen abgestimmt werden kann und

dadurch eine wesentliche Verbesserung der Gleiteigenschaften erzielbar ist.
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Es ist aber auch ein Vorgehen gemiB den in den Anspriichen 17 oder 18 angegebenen
Merkmalen vorteilhaft, weil dadurch spannungsfreie Belagsmaterialien hergestellt werden
konnen, da das Material bzw. die Tragstruktur beim Verdichten keiner Zugbeanspruchung
unterliegt. Auch in den nachfolgenden Fertigungsschritten erfolgt keine weitere Verre-
ckung des Belagmaterials, wodurch wesentlich transparentere bzw. durchscheinendere
Beldge fiir Wintersportgerite hergestellt werden kénnen. Dariiber hinaus erfolgt wihrend
der Lagerung des Halbfabrikats keine ungewiinschte Deformation bzw. ein Verziehen zur
Unebenheit. Dadurch wird die nachfolgende Verbindung mit der Tragkonstruktion des

Gleitgerits wesentlich vereinfacht und Ausschuss vermieden.

Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante gemifl Anspruch 19, weil dadurch in Abhén-
gigkeit vom herzustellenden Wintersportgerit ein diesem entsprechender Zuschnitt des
Belagmaterials hergestellt werden kann und so im nachfolgenden Verbindungsvorgang

eine kostengiinstige und einwandfreie Verbindung sichergestellt werden kann.

Weiters ist ein Vorgehen gemif den in Anspruch 20 angegebenen Merkmalen vorteilhaft,
weil dadurch mit Additiven vorbefiillte Halbfabrikate hergestellt werden konnen, die in
einem einzigen Arbeitsschritt mit dem Gleitgerdt zum Wintersportgerét verbunden werden
koénnen. Dadurch, dass bis zum Verbindungsvorgang keine thermische Belastung in das
Halbfabrikat eingebracht wird, kommt es auch wihrend der Lagerung zu keinem nachtrég-
lichen Verzug, wodurch stets plane und fléichige Bauteile zur Verbindung mit dem Gleitge-

rdt zur Verfiigung stehen.

Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante gemdfl Anspruch 21, da so fiir den Verbin-
dungsvorgang mit dem Gleitgerit mit einem geringeren Druck und/oder einer geringeren
Temperatur das Auslangen gefunden werden kann als dies bei bislang eingesetzten Sinter-
beldgen bzw. Sinterverfahren iiblich war, da bereits der Warmpressvorgang vor der Ver-
bindung mit dem Gleitgerét durchgefiihrt worden ist. Weiters lésst sich dadurch eine ge-
wisse Vorfertigung vom Belagmaterial erzielen, wobei in Abhéngigkeit von den darin ein-
gelagerten Additiven rasch auf unterschiedliche Gleiteigenschaften der Wintersportgerite
Bedacht genommen werden kann. Weiters ist es dadurch aber auch méglich, ein gewisses
Vorratslager an Halbfabrikaten anzulegen und so rasch auf unterschiedliche Kundenwiin-

sche reagieren zu konnen.
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Weiters ist aber auch ein Vorgehen geméiB den im Anspruch 22 angegebenen Merkmalen
vorteilhaft, weil dadurch in Abhéngigkeit von den gewihlten Kunststoffen der Tragstruktur
sowie den darin eingelagerten Additiven ein fiir die Werkstoffe optimaler Pressvorgang
erzielt werden kann. Dariiber hinaus kénnen dadurch aber auch thermische Uberbelastun-

gen der Tragstruktur vermieden werden.

Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 23 beschrieben, wodurch sich
so nicht nur die Porenabschnitte in der Gleitfliche ausbilden, sondern zusétzlich auch noch
fiir unterschiedlichste Verwendungszwecke der Wintersportgerite eine Formgebung statt-
finden kann. Die unterschiedlichen Formen der Prigungen kénnen zur zusitzlichen Auf-
nahme von Gleithilfsmitteln bzw. aber auch zur formschliissigen Abstiitzung an der der

Gleitfliche zugewendeten Geldndefliche dienen.

Schlieflich ist aber auch eine Verfahrensvariante gemiB Anspruch 24 vorteilhaft, da so in
die Poren der Tragstruktur vor dem Warmpressvorgang eine Grundmenge bzw. Grundsub-
stanz an Additiven eingebracht werden kann, welche fiir spezielle Anwendungszwecke

nachtréglich noch einfach abgestimmt werden kann.

Die Aufgabe der Erfindung wird aber eigenstéindig auch durch die Merkmale des Anspru-
ches 25 geldst. Die sich aus der Merkmalskombination dieses Anspruches ergebenden Vor-
teile liegen darin, dass in das durchgéngige offenporige Kunststoffmaterial der Tragstruk-
tur bereits vor dem Warmpressvorgang zumindest ein Additiv in die noch ein relativ gro-
Bes Volumen aufweisende Poren eingelagert wird, kann so eine h6here Menge an Additi-
ven innerhalb der Tragstruktur bevorratet werden. Dadurch, dass zuerst die Tragstruktur
mit den darin ausgebildeten Poren hergestellt wird und erst fiir den Warmpressvorgang das
Additiv eingebracht worden ist, steht eine wesentlich héhere Anzahl an Additiven fiir die
Einlagerung zur Verfiigung. Damit ist das Einlagern des Additivs in die Tragstruktur von
der Herstellung der Tragstruktur entkoppelt worden und findet so auch keine nachteilige
Beeinflussung der Additive wihrend der Herstellung der Tragstruktur statt. Durch das
nachtrégliche Einbringen der Additive in die Poren der Tragstruktur kénnen auch Additive
eingesetzt werden, welche beim Herstellungsvorgang der Tragstruktur zur Entmischung
neigen oder aber auch gar nicht dazu geeignet wiren, da sie bei dem Verfahrensschritt der

Beflillung der Poren in das Halbfabrikat ,,eingesaugt™ werden. Weiters kénnen damit aber
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auch wesentlich hohere Konzentrationen an Additiven in die Poren der Tragstruktur einge-
lagert werden als dies mit bislang bekannten Herstellungsverfahren von Belagmaterialien
moglich war. Das Einbringen des Additivs in die Poren der Tragstruktur ist dann abhéngig
vom jeweiligen Aggregatzustand des Additivs, wobei vor dem Warmpressvorgang das
Volumen der einzelnen Poren eine ausreichende GréfBle aufweist, um eine hohe Menge an
Additiven aufnehmen zu kénnen. Durch den nachfolgenden Warmpressvorgang nach der
Einlagerung der Additive in die Poren wird eine hoch verdichtete Gleitfliche geschaffen,
in welcher das Gleitmittel in Art von Vorratskammern im gesamten Belagmaterial eingela-
gert ist. Weiters wird damit aber auch die Verarbeitung sowie die Lagerhaltung erleichtert,
da eine einheitliche Tragstruktur aus dem offenporigen Kunststoffmaterial hergestellt wer-
den kann und erst in Abhingigkeit von den herzustellenden Wintersportgeréten das oder
die Additive in die Poren eingelagert werden. Durch den Warmpressvorgang kann ein
Halbfabrikat geschaffen werden, welches der weiteren Verarbeitung zur Fertigstellung des

Wintersportgerétes zugefiihrt werden kann.

Von Vorteil ist auch eine Weiterbildung gemiiB Anspruch 26, da dadurch die Tragstruktur
den tiberwiegenden Oberfldchenanteil der Gleitfliche ausbildet und trotzdem Additive
innerhalb der Tragstruktur bevorratet sind, welche zur Verbesserung der Gleiteigenschaf-

ten dienen.

Vorteilhaft ist auch eine Ausbildung gemiB Anspruch 27, weil dadurch iiber die gesamte
Dicke bzw. Stirke des Belagmaterials Additive eingelagert sind. Dadurch steht tiber die
gesamte Dicke bzw. Stirke stets eine ausreichende Menge an Additive zur Verfligung,
wobei zusitzlich noch wihrend dem Gleitvorgang die Moglichkeit besteht, dass Additive

aus den Poren im Belagmaterial heraustransportiert werden konnen.

Weiters ist eine Ausbildung gemiB den im Anspruch 28 angegebenen Merkmalen vorteil-
haft, da so das Belagmaterial auf seinen individuellen Einsatzzweck exakt vorausbestimm-
bar gefertigt werden kann. So kann bei geringerem Porenanteil und dem damit erhdhten
Anteil an Kunststoff der Tragstruktur ein festeres und stabileres Belagmaterial erzielt wer-
den, wobei hingegen bei hoherem Porenanteil die MengenmiBige Einlagerung an Additi-
ven erhdht werden kann. Damit konnen z.B. die Gleit- bzw. Steigeigenschaften der Win-

tersportgerite verbessert werden kdnnen.
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Durch die Ausbildung gemiB den im Anspruch 29 angegebenen Merkmalen kann jeder
vorbestimmte einzelne Teilabschnitt des Belagmaterials an unterschiedliche Einsatzwecke
angepasst werden. So kann beispielsweise im Bereich der Léngsseitenkanten ein wider-
standsfihigeres Kunststoffmaterial Verwendung finden, wobei hingegen im Zentral- bzw.
Mittelbereich ein dazu unterschiedliches, beispielsweise weicheres Grundmaterial Ver-
wendung finden kann. Dadurch kann einerseits auf extreme Kantenbelastungen sowie an-
dererseits auf verbesserte Gleiteigenschaften bei eben am Geléinde aufliegenden Win-

tersportgeriten erzielt werden.

Maoglich ist auch eine Ausbildung gemi den in Anspruch 30 angegebenen Merkmalen, da
so ohne nachtrigliche Nacharbeiten bereits eine offenporige Tragstruktur fiir die Einlage-
rung der Additive zur Verfiigung steht und der Einlagerungsvorgang einfach und kosten-

giinstig durchgefiihrt werden kann.

Eine andere vorteilhafte Weiterbildung ist im Anspruch 31 beschrieben, weil dadurch ei-
nerseits die Menge des bevorrateten Additivs einfach festgelegt und andererseits der De-

formationsgrad der Tragstruktur vorbestimmt werden kann.

Maglich ist auch eine Ausbildung gemiB den in Anspruch 32 angegebenen Merkmalen,
weil dadurch es wiederum erméoglicht wird, das Belagmaterial in Abhéngigkeit von seinem

Einsatzzweck exakt auf diesen abstimmen zu kénnen.

Weiters ist eine Ausbildung gemiB den im Anspruch 33 angegebenen Merkmalen vorteil-
haft, da so eine hhere Variationsmoglichkeit bei transparenten bzw. durchscheinenden
Belagstrukturen fiir die optische Gestaltung geschaffen werden kann. Weiters wird dadurch
auch noch der Verbindungsvorgang mit der Tragkonstruktion des Gleitgerits verbessert

bzw. erleichtert.

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung ist im Anspruch 34 beschrieben, wodurch Kosten fiir
den Bedruckungsvorgang eingespart werden konnen, da es wesentlich leichter ist, auf die

Haftschicht ein Druckbild aufzubringen als auf die Riickseite der Tragstruktur.

Vorteilhaft ist auch eine Weiterbildung gem#B Anspruch 35, weil dadurch einfach auf un-
terschiedlichste Anwendungsfille Bedacht genommen werden kann und gleichzeitig dabei

auch die Verklebung der Tragkonstruktion des Gleitgerits einhergehen kann.
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Durch die Ausbildung geméB den im Anspruch 36 angegebenen Merkmalen wird eine
Blickdichtheit bei transparenten bzw. durchscheinenden Belagmaterialien erzielt. Dariiber
hinaus kann aber auch noch die Verklebung mit der Tragkonstruktion des Gleitgerts ver-

bessert bzw. erzielt werden.

Vorteilhaft ist auch eine Weiterbildung gemiB Anspruch 37, weil dadurch das Belagmate-
rial einfach auf unterschiedlichste Einsatzbedingungen abgestimmt werden kann und da-

durch eine wesentliche Verbesserung der Gleiteigenschaften erzielbar ist.

Es ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 38 vorteilhaft, da so in die Poren der
Tragstruktur vor dem Warmpressvorgang eine Grundmenge bzw. Grundsubstanz an Addi-
tiven eingebracht werden kann, welche fiir spezielle Anwendungszwecke nachtréglich

noch einfach abgestimmt werden kann.

Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung ist im Anspruch 39 beschrieben, wodurch so nicht
nur die Porenabschnitte die Gleitfliche ausbilden, sondern zusitzlich auch noch fiir unter-
schiedlichste Verwendungszwecke der Wintersportgerite eine Formgebung stattfinden
kann. Die unterschiedlichen Formen der Prigungen kénnen zur zusitzlichen Aufnahme
von Gleithilfsmitteln bzw. aber auch zur formschliissigen Abstiitzung an der der Gleitfla-

che zugewandten Gelidndefliche dienen.

SchlieBlich wird die Aufgabe der Erfindung wird aber eigensténdig auch durch die Merk-

male des Anspruches 40 geldst. Die sich aus der Merkmalskombination des Kennzeichen-
teils dieses Anspruches ergebenden Vorteile liegen darin, dass so ein Wintersportgerit mit
unterschiedlichsten Gleiteigenschaften in Abhéngigkeit von den im Belagmaterial eingela-

gerten Additiven hergestellt werden kann.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren

néher erldutert.
Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:

Fig. 1 ein Wintersportgerét mit einem die Gleitflidche bildenden erfindungsgeméfen

Belagmaterial;
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Fig. 2 das Belagmaterial in seinem unverformten Ausgangszustand, in Ansicht ge-

schnitten und stark vereinfachter Darstellung;
Fig. 3 das Belagmaterial nach Fig. 2 mit einem in die Poren eingebrachten Additiv; -

Fig. 4 das Belagmaterial nach den Fig. 2 und 3 nach dem Warmpressvorgang in sei-

ner verkleinerten Einsatzdicke;

Fig. 5 das Belagmaterial mit zusétzlichen Schichten noch vor dem Verbindungsvor-
gang mit dem Gleitgerit in voneinander distanzierter Anordnung der einzelnen

Schichten;

Fig. 6 das Belagmaterial mit unterschiedlichen Teilabschnitten, in Draufsicht und

vereinfachter schematischer Darstellung;

Fig. 7 einen weiteren moglichen Querschnitt des Belagmaterials vor dem Warm-
pressvorgang und ohne niherer Darstellung der Tragstruktur mit den Poren, in

Ansicht geschnitten und stark vereinfachter Darstellung.

Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen
werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeméf
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen {iber-
tragen werden kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewihlten Lageangaben, wie
z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur
bezogen und sind bei einer Lageénderung sinngeméB auf die neue Lage zu {ibertragen.
Weiters kdnnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten
und beschriebenen unterschiedlichen Ausfithrungsbeispielen fiir sich eigensténdige, erfin-

derische oder erfindungsgemife Losungen darstellen.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegensténdlicher Beschreibung sind so zu ver-
stehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen, z.B. ist die Angabe
1 bis 10 so zu verstehen, dass sdmtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1

und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. simtliche Teilbereich beginnen mit einer
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unteren Grenze von 1 oder groBer und enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger,
z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1 oder 5,5 bis 10.

In der Fig. 1 ist ein Wintersportgerét 1 mit einem brettartigen Gleitgerit 2 sowie einer
Kupplungsvorrichtung 3 zum Verbinden mit einem nicht niher dargestellten Schuh eines
Benutzers vereinfacht schematisch dargestellt. Das Wintersportgerét 1 bzw. das Gleitgerét
2 kann beispielsweise ein Schi, ein Snowboard, ein Langlaufschi, ein Kurzschi, ein Firn-

gleiter oder dergleichen sein.

Das Wintersportgerit 1 bzw. das Gleitgerit 2 umfasst eine Laufsohle 4, welche auf der der
Kupplungsvorrichtung 3 abgewendeten Seite eine Gleitfldche 5 ausbildet. Die Laufsohle 4
mit ihrer Gleitfliche 5 dient dazu, in einem Gleitvorgang auf Schnee und/oder Eis an der
Oberflidche des Geléndes entlang zu gleiten. Infolge der beim Gleiten eintretenden Interak-
tion zwischen Rauigkeitsspitzen der Laufsohle 4 mit ihrer Gleitfldche 5 und den Schnee-
bzw. Eiskristallen fiihrt die lokal entstehende Reibungswirme zum Anschmelzen bzw.
Schmelzen der Schnee- bzw. Eiskristalle. Das dabei in situ entstehende Schmelzwasser
fiihrt in weiterer Folge zu hydrodynamischen Schmierverhiltnissen, wodurch ein niedriger
Gleitreibungskoeffizient erzielbar ist. Gerade bei hohen Gleitgeschwindigkeiten, wie diese
im alpinen Rennsport iiblicher Weise auftreten, sind die Parameter, die zu einem ungestdr-
ten Gleitvorgang im dynamischen Ablauf fiihren, wesentlich. Auch sind die Bevorratung,
die Verarbeitung sowie die nachtriigliche Bearbeitung der Laufsohle 4 von besonderer Be-

deutung.

Die Laufsohle 4 des Wintersportgerites 1 wird durch ein am Gleitgerit 2 angeordnetes
Belagmaterial 6 gebildet, welches in den nachfolgenden Figuren detailliert beschrieben

werden wird.

In den Fig. 2 bis 4 ist das Belagmaterial 6 zur Bildung der Laufsohle 4 des Wintersportge-
rites 1 in unterschiedlichen Zustandsformen, wie diese wihrend der Herstellung desselben

auftreten, vereinfacht schematisch dargestellt.

So zeigt die Fig. 2 eine Tragstruktur 7 aus einem bevorzugt durchgéngig, offenporigen
Kunststoffmaterial 8. Die Tragstruktur 7 umfasst damit das Kunststoffmaterial 8 sowie

eine Vielzahl von zusammenhingenden Poren 9, welche gemeinsam ein in etwa
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schwammartiges Gefiige ausbilden. Der Kunststoff 8 der Tragstruktur 7 bildet dabei ein in
etwa netz- bzw. gitterartiges Traggeriist, zwischen welchem die einzelnen Poren 9 ausge-

bildet bzw. angeordnet sind.

Der zur Bildung der Tragstruktur 7 verwendete Kunststoff 8 kann beispielsweise ein Po-
lymerwerkstoff sein, welcher z.B. in einem kontinuierlichen Sinterprozess hergestellt wird.
Dabei kann beispielsweise das Kunststoffpulver von bestimmter Korngrs8e in einer
Schicht von bevorzugt gleich bleibender, vorbestimmter Stirke und Breite auf ein Forder-
band aufgebracht werden. AnschlieBend daran kann das Kunststoffpulver vorverdichtet
und anschlieend so weit erwirmt bzw. erhitzt werden, dass der Sintervorgang erfolgt, bei
welchem die flichige, insbesondere bahnférmige Tragstruktur 7 mit den Poren 9 ausgebil-
det wird. Unabhingig davon kénnte aber auch die porige Tragstruktur 7 durch einen
Schiaumvorgang oder dhnliche Fertigungsmafinahmen hergestellt werden. Als Werkstoffe
konnen beispielsweise Kunststoffe aus der Gruppe von Polyethylen mit ultrahohem Mol-
gewicht (UHMWPE), Polyvinylidenfluorid (PVDF), Polypropylen (PP) gewihlt werden.

Die Tragstruktur 7 weist im Bereich der Lauffldche im Gelénde die dieser zugewandte
Gleitfléche 5 auf. In einer Ausgangsdicke 10 ausgehend von der Gleitfldche S ist die Trag-
struktur 7 auf der davon abgewendeten Seite durch eine Riickfldche 11 begrenzt. Die Trag-
struktur 7 zur Bildung des Belagmaterials 6 bildet einen fléchigen, insbesondere bahnfor-
migen Korper aus, wobei die Ausgangsdicke 10 in einer unteren Grenze von 0,5 mm, ins-
besondere 2,0 mm und einer oberen Grenze von 8,0 mm, insbesondere 5,0 mm, gewéhlt

ist.

Die Tragstruktur 7 weist in ihrer unverformten Ausgangsdicke 10 einen Anteil in einer
unteren Grenze von 20%, bevorzugt 40% und einer oberen Grenze von 90%, bevorzugt
60%, auf. Der Porenanteil kann bevorzugt auch 50% betragen. Die Angaben des Porenan-
teils sind dabei auf das Gesamtvolumen der Tragstruktur 7 bezogen. Wie aus der verein-
fachten Darstellung der Poren 9 zu ersehen ist, bilden diese innerhalb der Tragstruktur 7
ein zusammenhingendes Kapillargeflige aus. Damit ist es mdoglich, dass beispielsweise
Luft in der unverformten Ausgangsstellung von der Gleitfléche 5 durch die gesamte Aus-

gangsdicke 10 hindurch zur Riickfldche 11 hindurch treten kann.
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Weiters ist noch vereinfacht darstellt, dass nicht nur das Kunststoffmaterial 8 sondern auch
die Poren 9 der Tragstruktur 7 in der unverformten Ausgangsdicke 10 einen Oberfléchen-
abschnitt 12 der Gleitfliche 5 ausbilden. Damit wird die Gleitfléche 5 sowohl durch den

Kunststoff 8 als auch durch die in bzw. zwischen diesem angeordneten Poren 9 gebildet.

In der Fig. 3 ist die Tragstruktur 7 gemiB der Fig. 2 dargestellt, wobei in den Poren 9 der
Tragstruktur 7 zumindest ein Additiv 13 angeordnet bzw. eingebracht worden ist. Dabei
kann der Anteil des Additivs 13 bezogen auf den Volumenanteil der Poren 9 in der Trag-
struktur 7 bei noch unverformter Ausgangsdicke 10 in einer unteren Grenze von 50% und

einer oberen Grenze von 100% liegen.

Das Additiv 13 kann dabei aus der Gruppe von fliissigen oder festen Stoffen, Suspensionen
oder aber auch aggregatszustandsindernden Stoffen gew#hlt werden. Zu den fliissigen
Stoffen zihlen beispielsweise Ole, Losungen usw.. Als feste Stoffe konnen die unter-
schiedlichsten Werkstoffe in beliebiger Korngréfle wie Pulver, partikelférmige Stoffe, Na-
nopartikel, Graphit, Polytetrafluorethylen oder Quarze Verwendung finden. Zu den Sus-
pensionen zihlen z.B. Pasten oder Gele. Unterschiedlichste Wachse zéhlen schlieBlich zu
jenen Stoffen, die bei Temperaturbeeinflussung ihren Aggregatzustand dndern kénnen.
Durch die Einbringung der Additive 13 nach der Herstellung der Tragstruktur 7 kénnen so
unterschiedlichste Additive 13 in die Poren 9 eingelagert werden, was bei einer Einmi-
schung in das Kunststoffmaterial 8 vor der Herstellung der Tragstruktur 7 bislang nicht
oder nur bedingt moglich war. So kann zuerst die Tragstruktur 7 fiir sich hergestellt wer-
den und nachfolgend erst die Additive 13 in die Poren 9 vor dem Warmpressvorgang ein-

gelagert werden.

In der Fig. 4 ist die Tragstruktur 7 gemaB der Fig. 3 nach deren Verdichtungsvorgang aus-
gehend von der Ausgangsdicke 10 hin zu einer Einsatzdicke 14 dargestellt. Zusétzlich ist

noch vereinfacht ein Presswerkzeug 15 gezeigt.

Dabei wird die Tragstruktur 7 gemeinsam mit dem Additiv 13 z.B. in einem Warmpress-
vorgang ausgehend von seiner Ausgangsdicke 10 um ein AusmaB in einer unteren Grenze
von 20% und einer oberen Grenze von 90% reduziert. Das Ausmal} wird bevorzugt auch
zwischen 40% und 60%, insbesondere von 50% gewihlt. Dabei wird lediglich die Dicke
der Tragstruktur 7 mit dem oder den darin eingelagerten Additiven 13 verringert. Der
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Warmpressvorgang wird dabei in einem Temperaturbereich mit der unteren Grenze von
20° C, insbesondere 80 °C und einer oberen Grenze von 250° C, insbesondere 175 °C
durchgefiihrt. Unter Warmpressvorgang wird jeder Pressvorgang verstanden, bei dem zu-
sétzlich zur Kraftaufbringung Warme in die Tragstruktur 7 des Kunststoffes 8 sowie das
Additiv 13 eingebracht wird. Dies kann vereinfacht durch Heizeinrichtungen der verschie-

densten Art oder andere elektromagnetische oder optische Strahlung erfolgen.

Die beim Warmpressvorgang notwendige Druckkraft (F) wird dabei statisch auf die Trag-
struktur 7 und bevorzugt ausschlieBlich in senkrechter Richtung beziiglich der Gleitfléche
5 aufgebracht.

Wie weiters hier vereinfacht dargestellt, werden die Poren 9 der Tragstruktur 7 von ihrer
unverformten Ausgangsgrofle durch den Warmpressvorgang zu Mikroporen 16 mit einer
GroBe in einer unteren Grenze von 1 um, insbesondere von 2 um und einer oberen Grenze
von 500 pm, insbesondere von 50 um umgeformt, insbesondere verkleinert. Diese Anga-
ben beziehen sich flichenméBig gesehen auf Querschnittsabmessungen der Poren 9. Da-
durch, dass das Additiv 13 bereits vor dem Warmpressvorgang in die noch unverformten
Poren 9 eingebracht wird, ist das Additiv 13 in einem gleichméBigen Anteif iiber die ge-
samten Mikroporen 16 und somit iiber das gesamte Volumen der verdichteten Tragstruktur
7 verteilt. Da die Poren 9 bereits vor dem Warmpressen bzw. Verdichten ein zusammen-
hiangendes Kapillargefiige ausbilden, bilden auch die Mikroporen 16 in der Tragstruktur 7
ein derartiges zusammenhéngendes Kapillargeflige aus. Aufgrund der zuvor beschriebenen
Offenporigkeit bilden in der verpressten Einsatzdicke 14 der Tragstruktur 7 sowohl das
Kunststoffmaterial 8 des Belagmaterials 6 als auch die Mikroporen 16 darin die gemein-
same Gleitflache 5 aus. Der iiberwiegende flichenméflige Anteil wird aber durch den
Kunststoff 8 der Tragstruktur 7 gebildet. Dadurch wird eine nahezu glatte, kompakte Gleit-
flache 5 ausgebildete, da die Mikroporen 16 nur einen minimalsten Oberfldchenabschnitt
der gesamten Gleitﬂache 5 bilden.

Die Mikroporen 16 dienen dabei als Vorratskammern innerhalb der Tragstruktur 7, wo-
durch wihrend dem Gleitvorgang eine ausreichende Menge an Additiv 13 in der Trag-
struktur 7 vorhanden ist. Wird wihrend des Gleitvorganges das Additiv 13 aus den Mikro-

poren 16 entfernt bzw. herausgelost, kann dieses nachtréiglich wieder in einem nachfolgen-
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den separaten Servicevorgang wieder in die Mikroporen 16 eingebracht werden. Dabei
kann es sich beispielsweise um verschiedene Gleithilfsmittel wie Wachse oder dgl. han-

deln.

Die Mikroporen 16 der Tragstruktur 7 sind nach der Verpressung mit einem Anteil in einer
unteren Grenze von 50% und einer oberen Grenze von 100% mit dem Additiv 13 befiillt.
Die Angaben des Fiillgrades der Mikroporen 16 sind wiederum auf den volumenméBigen

Anteil bezogen.

In der Fig. 5 ist das Belagmaterial 6 mit seiner Gleitflache 5 vor dem Verbindungsvorgang
mit dem Gleitgerit 2 zur Bildung des Wintersportgerits 1 vereinfacht schematisch und in
voneinander getrennter Lage der einzelnen Schichten gezeigt. Die aus dem Kunststoffma-
terial 8 gebildete Tragstruktur 7 ist dabei bereits auf ihre Einsatzdicke 14 reduziert worden
und ist der besseren Ubersichtlichkeit halber vom weiteren Aufbau des Gleitgeriits 2 dis-

tanziert dargestellt.

Zur Verbindung der Tragstruktur 7 mit dem weiteren Aufbau des Wintersportgerits 1 ist es
vorteilhaft, wenn auf bzw. an der Tragstruktur 7 auf der von der Gleitfliche 5 abgewende-
ten Seite eine Haftschicht 17 angeordnet, insbesondere angeformt, ist. Die Verbindung
kann auf unterschiedlichste Art und Weise erfolgen. Die Haftschicht 17 kann ihrerseits aus
der Gruppe von Gewebe, Gewirke, Vlies, Gestrick, Hartpapier, Al-Verbunde, Kunststoff-
folien-Verbunde usw. gewihlt werden. Je nach Wahl der Haftschicht 17 kann diese fiir
sich bereits einen Haft- bzw. Klebevorgang bewirken und z.B. durch eine wirmeaktivier-
bare Kleberschicht gebildet sein bzw. aber auch mit einer solchen selbst beschichtet sein.
Bei naturglatten Substanzen sollen wegen der besseren Haftféhigkeit noch die zu verbin-
denden Oberfldchen entsprechend vorbehandelt werden. Dies kann z.B. durch den Auftrag

von Primern, Lackschichten, Anschleifen oder dgl. erfolgen.

Das Kunststoffmaterial 8 sowie die darin eingebrachten bzw. eingelagerten Additivé 13
konnen entweder durchscheinend bis transparent oder vollig opak ausgebildet sein. Dies
héngt von der Einférbung des Kunststoffmaterials 8 bzw. aber auch von der Farbgebung
der eingelagerten Additive 13 ab. Wird beispielsweise ein transparentes bzw. durchschei-
nendes Kunststoffmaterial 8 fiir die Tragstruktur 7 sowie ebenfalls ein durchscheinendes

bzw. transparentes Additiv 13 verwendet, kann auf einer der Tragstruktur 7 zugewendeten
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Oberflache 18 der Haftschicht 17 noch vor dem Verbindungsvorgang mit der Tragstruktur
7 ein Druckbild 19 aufgebracht werden. Das Druckbild 19 ist hier durch dicke Striche in
unterschiedlichen Léngen schematisch angedeutet. Je nach Wahl des Druckbildes 19 sowie
der Haftschicht 17 kann es zusitzlich noch vorteilhaft sein, wenn auf die Haftschicht 17
auf der von der Gleitflidche 5 abgewendeten Seite eine zusitzliche Hintergrundschicht 20
aufgebracht wird. Diese Hintergrundschicht 20 dient dazu, bei transparent bzw. durch-
scheinend gewahltem Kunststoffmaterial 8 einen Durchblick bis hin zur Tragkonstruktion
des Gleitgerits 2 zu vermeiden. Dabei kann die Hintergrundschicht 20 beispielsweise
durch einen Lack, eine opake Polymerschicht oder dgl. gebildet sein. Die Hintergrund-
schicht 20 kann beispielsweise aber auch als Dekor- bzw. Kontrastschicht bezeichnet wer-
den. Sie dient einerseits dazu, eine gewisse Blickdichtheit zu erzielen und andererseits bei
entsprechender Wahl des Werkstoffes auch zusitzlich noch als Klebe- bzw. Haftschicht zu

dienen.

Wie hier vereinfacht dargestellt, ist das Belagmaterial 6 vor dem Verbinden mit dem her-
zustellenden Wintersportgerit 1 in seiner dufieren Umrissform an dieses entsprechend an-
gepasst und zugeschnitten worden. Das Anpassen bzw. Zuschneiden ist dabei vom herzu-
stellenden Wintersportgert 1 abhéingig. Bei dem in der Fig. 5 dargestellten Wintersportge-
réit 1 handelt es sich um einen Schi bzw. ein Snowboard mit einer daran angeordneten Sei-
tenkante aus einem Eisen- bzw. Stahlwerkstoff. Das Belagmaterial 6 ist dabei in seiner
dulleren Umrissform derart zuzuschneiden, dass dieses in den zur Verfiigung stehenden
Aufnahmeraum eingelegt und zur Bildung des Wintersportgerits 1 endgiiltig damit ver-
bunden werden kann. Durch den Verbindungsvorgang, der zumeist unter Aufbringung von
Druck und/oder Wirme erfolgt, wird ein besserer Ausgleich von Fertigungsfehlern im Zu-
schnitt erzielt, da das Belagmaterial 6 noch geringfligig verformt und so an den Umriss des
Aufnahmeraums des Gleitgerits 2 angepasst werden kann. Nach dem Erkalten ist ein naht-

loser Ubergang zwischen der Seitenkante und dem Belagmaterial 6 damit erzielbar.

Wird beispielsweise ein Langlaufschi hergestellt, der zumeist keine Stahlkanten aufweist,
wird das Belagmaterial 6 mit entsprechender UbergroBe, beispielsweise als paralleler Strei-
fen, zugeschnitten und anschliefend mit der Tragkonstruktion des Gleitgerits 2 zum Win-

tersportgerit 1 verbunden. AnschlieBend daran erfolgt der entsprechende Konfektionier-
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vorgang des Belagmaterials 6 durch Abschneiden entlang der Umrisskontur des Gleitgerits

2. Die Anordnung der zuvor beschriebenen Schichten kann auch hier analog erfolgen.

Der zuvor beschriebene Warmpressvorgang kann dabei entweder wihrend dem Verbin-
dungsvorgang mit dem Wintersportgerit 1 oder aber auch vor dem Verbinden mit dem
Wintersportgerit 1 durchgefiihrt werden. Dies kann frei gemdB dem gewihlten Herstel-
lungsvorgang fiir das Wintersportgerit 1 gewihlt werden.

Dariiber hinaus ist es aber auch noch méglich, dass wihrend dem Warmpressvorgang in
die Gleitfliche 5 des Belagmaterials 6 eine Prigung 21 eingeformt wird. Eine derartige
Prigung 21 ist in der Fig. 5 vereinfacht als Léngsrille angedeutet. Die Priigung 21 kann
aber auch beispielsweise eine Schuppe, ein Fischschuppenmuster, eine Schliffstruktur oder
aber auch eine Mikrostruktur sein. Derartige Schuppen oder Schuppenmuster kénnen bei
Langlaufschi als Steighilfe Verwendung finden.

Ist das Belagmaterial 6 bereits vor dem Verbinden mit dem Gleitgerit 2 warm verpresst
und somit von seiner Ausgangsdicke 10 zur Einsatzdicke 14 reduziert worden, kann in die
Mikroporen 16 einer Oberfléichenschicht 22 des Belagmaterials‘ 6 zumindest eines der Ad-
ditive 13 zusétzlich eingebracht und damit angereichert werden. Dadurch erreicht man
noch eine héhere Variationsmdoglichkeit der in die Mikroporen 16 eingelagerten Additive
13.

Aus der Fig. 6 ist vereinfacht das Belagmaterial 6 mit seiner Gleitfléche 5 als vorgefertig-
tes Stiickgut vor dem Verbindungsvorgang mit dem Gleitgeriit 2 gezeigt. Um unnétige
Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegan-
genen Figuren 1 bis 5 hingewiesen bzw. Bezug genommen. Weiters werden fiir gleiche
Bauteile gleiche Bauteilbezeichnungen bzw. Bezugszeichen wie in den vorangegangenen

Figuren 1 bis 5 verwendet.

Das Belagmaterial 6 weist im Bereich seines dufleren Umfanges einen Zuschnitt auf, wel-
cher hier bereits dem herzustellenden Wintersportgerit 1 entspricht. Das Belagmaterial 6
weist quer zur Léngserstreckung desselben gesehen voneinander distanzierte Lingskante

23 auf. Diese Langskanten 23 kommen bei gewissen Wintersportgeriten 1 mit einer so
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genannten Stahlkante in Kontakt, wobei die Stahlkante den duBeren Begrenzungsbereich
des Wintersportgerits 1 ausbildet.

Weiters sind im Bereich der Gleitflidche 5 verschiedene Teilabschnitte der Gleitfliche 5
durch diinne Striche riumlich voneinander getrennt dargestellt. So kann beispielsweise die
Gleitfliche 5 einen den Lingskanten 23 benachbarten Randabschnitt 24 sowie im Bereich
einer Lidngsachse 25 jeweils voneinander distanziert einen vorderen sowie hinteren Mit-
telabschnitt 26, 27 aufweisen. Zwischen dem vorderen bzw. hinteren Mittelabschnitt 26, 27
kann weiters noch ein Zentralabschnitt 28 ausgebildet sein. Die Langsachse 25 erstreckt

sich von einer Spitze 29 zu einem Ende 30 des Belagmaterials 6.

Diese schematisch angedeuteten Abschnitte 24 und 26 bis 28 sind nur beispielhaft gewishlt
und konnen beliebig frei an der Gleitfldche 5 angeordnet werden. Wesentlich ist nur, dass

das Belagmaterial 6 stets als einstiickiger Bauteil ausgebildet wird.

Die Anordnung bzw. Vorsehung der unterschiedlichen Abschnitte 24 bis 28 ermdglicht
nun eine sehr hohe Vielfalt an Kombinationsmdéglichkeiten fiir die Ausbildung der Trag-
struktur 7 aus dem Kunststoffmaterial 8, den im Kunststoffmaterial 8 angeordneten Poren

9, dem Porenanteil sowie den in den Poren 9 eingelagerten Additiven 13.

So kann beispielsweise die Tragstruktur 7 beziiglich der Gleitfldche 5 abschnittsweise aus
einem unterschiedlichen Kunststoffmaterial 8 in den einzelnen Abschnitten 24 und 26 bis
28 ausgebildet sein. Unabhéngig davon kann aber auch der Porenanteil in der Tragstruktur
7 beziiglich der Gleitfldche 5 abschnittsweise unterschiedlich ausgebildet werden. Weiters
koénnen in die einzelnen Poren 9 der Tragstruktur 7 beziiglich der Gleitfliche 5 wiederum
abschnittsweise unterschiedlichste Additive 13 eingelagert werden. So kdnnte beispiels-
weise im Zentralabschnitt 28 Sand- oder Quarzk6rnern eingelagert werden und so das Be-
lagmaterial 6 fiir Langlaufschi mit einer darin ausgebildeten Steighilfe dienen. Dadurch
wird wihrend dem Belastungsvorgang eine erhohte Reibung zwischen dg_m Zentralab- _
schnitt 28 des Belagmaterials 6 und der nicht niher dargestellten Gelidndefliche erzielt. Bei
Entlastung erfolgt hingegen eine Auflage des Belagmaterials 6 im Bereich des vorderen
sowie hinteren Mittelabschnitts 26, 27 der seinerseits wiederum giinstigste Gleiteigen-

schaften mit entsprechend eingelagerten Additiven 13 aufweisen kann.
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Werden in die einzelnen Poren 9 der Tragstruktur 7 zueinander abschnittsweise unter-
schiedliche Additive 13 eingelagert, kann dies selektiv durch vorprogrammierten Auftrag
auf die Gleitfliche S erfolgen. Dies wire dem Auftrag der Additive 13 #hnlich einem Tin-
- ten-Strahldruckvorgang vergleichbar. So kann jedes der unterschiedlichen Additive 13 an
exakt vorbestimmbaren Abschnitten 24 und 26 bis 28 aud der Gleitfliche 5 aufgébracht
und in die Poren 9 eingelagert werden. Da die Poren 9 bzw. die verdichteten Mikroporen
16 einen Oberflichenabschnitt 12 gemeinsam mit dem Kunststoffmaterial 8 der Tragstruk-
tur 7 bilden, kann hier von einer mikroskopischen Ausbildung des Oberflichenabschnitts
12 gesprochen werden. Bei den beschriebenen Abschnitten 24, 26 bis 28 wird hingegen

von makroskopischen Oberflédchenabschnitten gesprochen.

In der Fig. 7 ist ein Querschnitt durch das Belagmaterial 6 vereinfacht vor der Verformung
und dem Einlagern der Additive 13 gezeigt. Der Einfachheit halber wurde auf die Darstel-
lung der einzelnen Poren 9 sowie der Tragstruktur 7 verzichtet und nur eine einfache
Schraffur gewihlt. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte
Beschreibung in den vorangegangenen Figuren 1 bis 6 hingewiesen bzw. Bezug genom-
men. Gleichfalls werden fiir gleiche Bauteile gleiche Bezugsieichen bzw. Bauteilbezeich-

nungen wie in den vorangegangenen Figuren 1 bis 6 verwendet.

So weist im Querschnitt gesehen die Tragstruktur 7 beziiglich der Gleitflache 5 ab-
schnittsweise zueinander eine unterschiedliche Ausgangsdicke 10 auf. Bei dem hier ge-
zeigten Ausfithrungsbeispiel ist die Ausgangsdicke 10 im Bereich der Lingskanten 23 gro-
Ber gewihlt als im Bereich der Léngsachse 25. Dadurch, dass ein héherer Volumenanteil
an Kunststoffmaterial 8 in den Randabschnitten 24 zur Verfiigung steht, kann z.B. bei glei-
chem Porenanteil ein hoherer Verdichtungsfaktor als im Mittel- bzw. Zentralabschnitt 26,

27, 28 erzielt werden.

Um gerade im Bereich der Léangskanten 23 eine hohe Betriebsfestigkeit des Belagmaterials
6 zu erzielen, kénnen in den Randabschnitten 24 gegen Temperatureinfluss sowie hohe
Druck- und Reibungskrifte widerstandsfahige Additive 13 eingelagert werden. Gleichfalls
kann aber auch ein hochfester Kunststoff 8 als Werkstoff der zu bildenden Randabschnitte

24 gewihlt werden. Wesentlich dabei ist nur, dass das Belagmaterial 6 einstiickig ausge-
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bildet wird, auch wenn dieses aus in den einzelnen Abschnitten 24, 26 bis 28 unterschiedli-

chen Kunststoffmaterialien 8 gebildet wird.

Durch die zuvor beschriebenen unterschiedlichsten Variationsméglichkeiten des Belagma-
terials 6 mit den darin eingelagerten Additiven 13 kann die Verarbeitung, die Konfektio-

nierung, der Schleifvorgang usw. wesentlich verbessert und vereinfacht werden.

Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfiihrungsvarianten des Belagmaterials 6,
wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten
Ausflihrungsvarianten derselben eingeschrinkt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombi-
nationen der einzelnen Ausfiihrungsvarianten untereinander moglich sind und diese Varia-
tionsmdoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegenstindliche Er-
findung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet titigen Fachmannes liegt. Es sind
also auch sdmtliche denkbaren Ausfiihrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner
Details der dargestellten und beschriebenen Ausfiihrungsvariante méglich sind, vom

Schutzumfang mit umfasst.

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstéindnis
des Aufbaus des Belagmaterials 6 bzw. des Wintersportgerits 1 dieses bzw. deren Bestand-

teile teilweise unmaBstéblich und/oder vergroBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Die den eigenstindigen erfinderischen Lsungen zugrunde liegende Aufgabe kann der Be-

schreibung entnommen werden.

Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1; 2, 3, 4; 5; 6; 7 gezeigten Ausfiihrungen den
Gegenstand von eigenstindigen, erfindungsgemifBen Losungen bilden. Die diesbeziigli-
chen, erfindungsgemsiBen Aufgaben und Losungen sind den Detailbeschreibungen dieser

Figuren zu entnehmen.
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Bezugszeichenaufstellung

Wintersportgerét
Gleitgeriit
Kupplungsvorrichtung
Laufsohle

Gleitfliche

Belagmaterial
Tragstruktur
Kunststoffmaterial
Pore
Ausgangsdicke

Riickfldche
Oberfldchenabschnitt
Additiv

Einsatzdicke
Presswerkzeug

Mikropore
Haftschicht
Oberflidche
Druckbild
Hintergrundschicht

Prigung
Oberfldchenschicht
Léangskante
Randabschnitt
Léangsachse

Vorderer Mittelabschnitt
Hinterer Mittelabschnitt

Zentralabschnitt
Spitze
Ende
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines flichigen, insbesondere bahnformigen, Be-
lagmaterials (6) mit einer Gleitflache (5) fiir eine Laufsohle (4) eines Wintersportgeréts
(1), bei dem

> eine Tragstruktur (7) aus einem durchgéingig offenporigen Kunststoffmaterial (8)
mit einer Ausgangsdicke (10) gebildet wird;

» in die Poren (9) der Tragstruktur (7) zumindest ein Additiv (13) eingebracht wird;

» die Tragstruktur (7) gemeinsam mit dem Additiv (13) in einem Warmpressvor-
gang ausgehend von seiner Ausgangsdicke (10) um ein Ausmal in einer unteren

Grenze von 20% und einer oberen Grenze von 90% reduziert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausgangsdi-
cke (10) der Tragstruktur (7) in einer unteren Grenze von 0,5 mm und einer oberen Grenze

von 8,0 mm gewihlt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
gangsdicke (10) der Tragstruktur (7) beziiglich der Gleitfliche (5) abschnittsweise zuein-

ander unterschiedlich ausgebildet wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Tragstruktur (7) beziiglich der Gleitfliche (5) abschnittsweise aus einem un-
terschiedlichen Kunststoffmaterial (8) gebildet wird.
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5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Tragstruktur (7) mit einem Porenanteil in ihrer unverformten Ausgangsdicke

(10) in einer unteren Grenze von 20% und einer oberen Grenze von 90% ausgebildet wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Porenanteil in der Tragstruktur (7) beziiglich der Gleitfléiche (5) abschnitts-

weise unterschiedlich ausgebildet wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass durch die Poren (9) der Tragstruktur (7) in dieser ein zusammenhéngendes Kapil-
largefiige ausgebildet wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass durch die Poren (9) der Tragstruktur (7) in der unverformten Ausgangsdicke (10)
ein Oberfldchenabschnitt (12) der Gleitfldche (5) ausgebildet wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Poren (9) der Tragstruktur (7) bei noch unverformter Ausgangsdicke (10) mit
einem Anteil in einer unteren Grenze von 50 % und einer oberen Grenze von 100 % mit
dem Additiv (13) befiillt werden.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Poren (9) der Tragstruktur (7) beziiglich der Gleitfldche (5) abschnittsweise
mit unterschiedlichen Additiven (13) befiillt werden.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Poren (9) der Tragstruktur (7) von ihrer unverformten Ausgangsgrofie durch
den Warmpressvorgang zu Mikroporen (16) mit einer Gréfe in einer unteren Grenze von 1
um, insbesondere von 2 pm und einer oberen Grenze von 500 pm, insbesondere von 50

um umgeformt, insbesondere verkleinert, werden.
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12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass auf die Tragstruktur (7) auf der von der Gleitflache (5) abgewendeten Seite eine
Haftschicht (17) aufgebracht wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass auf die Haft-
schicht (17) auf einer der Tragstruktur (7) zugewendeten Oberfliche (18) noch vor dem
Verbindungsvorgang mit der Tragstruktur (7) ein Druckbild (19) aufgebracht wird.

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Haft-
schicht (17) aus der Gruppe von Gewebe, Gewirke, Vlies, Gestrick, Hartpapier, Al-
Verbunde, Kunststofffolien-Verbund gewihlt wird.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass auf die Haftschicht (17) auf der von der Gleitflidche (5) abgewendeten Seite eine Hin-
tergrundschicht (20), wie ein Lack, eine opake Polymerschicht, aufgebracht wird.

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Additiv (13) aus der Gruppe von fliissigen oder festen Stoffen, Suspensionen
oder aggregatszustandsindernden Stoffen wie Ole, Lésungen, Pulver in unterschiedlichen

Korngrdflen, partikelformige Stoffe, Nanopartikel, Graphit, Polytetrafluorethylen, Quarze,
Pasten, Gele oder Wachse gewéhlt wird.

17. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass beim Warmpressvorgang die Druckkraft (F) statisch aufgebracht wird.

18. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass beim Warmpressvorgang die Druckkraft (F) ausschlieflich in senkrechter Rich-
tung beziiglich der Gleitfléache (5) aufgebracht wird.

19. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass vor dem Verbinden des Belagmaterials (6) mit dem herzustellenden Wintersport-
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gerit (1) dieses in seiner duBeren Umrissform an das herzustellende Wintersportgerit (1)

entsprechend angepasst und zugeschnitten wird.

20. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Warmpressvorgang wéhrend dem Verbindungsvorgang mit dem Wintersport-

gerit (1) durchgefiihrt wird.

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass
der Warmpressvorgang vor dem Verbinden mit dem Wintersportgerit (1) durchgefiihrt
wird.

22. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass der Warmpressvorgang in einem Temperaturbereich mit einer unteren Grenze von
20 °C, insbesondere 80 °C und einer oberen Grenze von 250 °C, insbesondere 175 °C
durchgefiihrt wird.

23. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass wihrend dem Warmpressvorgang in die Gleitfliache (5) des Belagmaterials (6)
eine Prigung (21), wie eine Rille, Schuppe, ein Fischschuppenmuster, eine Schliffstruktur,
eine Mikrostuktur eingeformt wird.

24. Verfahren nach einem der verhergehermden-Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass nach dem Warmpressvorgang in die Mikroporen (16) einer Oberfléchenschicht
(22) des Belagsmaterials (6) zumindest eines der Additive (13) zusétzlich eingebracht und

damit angereichert wird.

25. Belagmaterial (6) mit einer Gleitfliche (5) fiir eine Laufsohle eines Win-
tersportgeréts (1) umfassen eine Tragstruktur (7) aus einem offenporigen Kunststoffmate-
rial (8) sowie zumindest ein in den Poren (9) der Tragstruktur (7) angeordnetes Additiv
(13) , dadurch gekennzeichnet, dass die Poren (9) der Tragstruktur (17) als Mikorporen
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(16) ausgebildet sind und dass das Additiv (13) in einem gleichméBigen Anteil {iber die
gesamten Mikorporen (16) verteilt ist.

26. Belagmaterial (6) nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass die Mik-
roporen (16) eine Grofe mit einer unteren Grenze von 1 um und einer oberen Grenze von

500 pum aufweisen.

27. Belagmaterial (6) nach Anspruch 25 oder 26, dadurch gekennzeichnet, dass
die Mikorporen (16) in der Tragstruktur (7) ein zusammenhéngendes Kapillargefiige aus-
bilden.

28. Belagmaterial (6) nach einem der Anspriiche 25 bis 27, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Porenanteil der Mikroporen (16) in der Tragstruktur (7) beziiglich der
Gleitfldache (5) abschnittsweise unterschiedlich ausgebildet ist.

29. Belagmaterial (6) nach einem der Anspriiche 25 bis 28, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tragstruktur (7) beziiglich der Gleitflache (5) abschnittsweise aus einem
unterschiedlichen Kunststoffmaterial (8) gebildet ist.

30. Belagmaterial (6) nach einem der Anspriiche 25 bis 29, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tragstruktur (7) und die Mikorporen (16) gemeinsam die Gleitflidche (5)
ausbilden.

31. Belagmaterial (6) nach einem der Anspriiche 25 bis 30, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Mikorporen (16) der Tragstruktur (7) mit einem Anteil in einer unteren

Grenze von 50 % und einer oberen Grenze von 100 % mit dem Additiv (13) befiillt sind.

32. Belagmaterial (6) nach einem der Anspriiche 25 bis 31, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mikroporen (16) der Tragstruktur (7) beziiglich der Gleitfléche (5) ab-
schnittsweise mit unterschiedlichen Additiven (13) befiillt sind.
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33. Belagmaterial (6) nach einem der Anspriiche 25 bis 32, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an der Tragstruktur (7) auf der von der Gleitfldche (5) abgewendeten Seite
eine Haftschicht (17) angeordnet ist.

34. Belagmaterial (6) nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass auf der
Haftschicht (17) auf der der Tragstruktur (7) zugewendeten Oberfléche (18) ein Druckbild
(19) aufgebracht ist.

35. Belagmaterial (6) nach Anspruch 33 oder 34, dadurch gekennzeichnet, dass
die Haftschicht (17) aus der Gruppe von Gewebe, Gewirke; Vlies, Gestrick, Hartpapier,
Al-Verbunde, Kunststofffolien-Verbund gewihilt ist.

36. Belagmaterial (6) nach einem der Anspriiche 33 bis 35, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf der Haftschicht (17) auf der von der Gleitfliche (5) abgewendeten Seite

eine Hintergrundschicht (20), wie ein Lack, eine opake Polymerschicht, aufgebracht ist.

37. Belagmaterial (6) nach einem der Anspriiche 25 bis 36, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Additiv aus der Gruppe von fliissigen oder festen Stoffen, Suspensionen
oder aggregatszustandsindernden Stoffen wie Ole, Losungen, Pulver in unterschiedlichen
KorngroBen, partikelformige Stoffe, Nanopartikel, Graphit, Polytetrafluorethylen, Sand-

korner oder Quarze, Pasten, Gele oder Wachse gewdhlt ist.

38. Belagmaterial (6) nach einem der Anspriiche 25 bis 37, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in die Mikroporen (16) einer Oberfldchenschicht (22) des Belagsmaterials

(6) zumindest eines der Additive (13) zusétzlich eingebracht ist.

39. Belagmaterial (6) nach einem der Anspriiche 25 bis 38, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in die Gleitfléiche (5) des Belagmaterials (6) eine Priigung, wie eine Rille,

Schuppe, ein Fischschuppenmuster, eine Schliffstruktur, eine Mikrostuktur eingeformt ist.
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40. Wintersportgerit (1) mit einer Laufsohle (4) aus einem Belagmaterial (6),
dadurch gekennzeichnet, dass das Belagmaterial (6) nach einem der Anspriiche 25 bis 39
ausgebildet ist.
ATOMIC Austria GmbH
durch

Dr. Clemelfs
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(Neue) Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines fléchigen, insbesondere bahnférmigen, Be-
lagmaterials (6) fiir eine Laufsohle (4) eines Wintersportgerits (1) zur Verbesserung der

Gleiteigenschaften und/oder der Ver- bzw. Bearbeitungseigenschaften des Belagmaterials
(6), bei dem das Belagmaterial (6) eine einer Oberfliche des Gelidndes zuwendbare Gleit-

fléache (5) sowie eine dem Wintersportgerit (1) zuwendbare Riickfldche (11) umfasst, bei

dem

> eine Tragstruktur (7) aus einem durchgiingig offenporigen Kunststoffmaterial (8)
mit einer Ausgangsdicke (10) gebildet wird;

» nachfolgend in die Poren (9) der Tragstruktur (7) zumindest ein Additiv (13) ein-
gebracht wird,

> und nachfolgend die Tragstruktur (7) gemeinsam mit dem Additiv (13) in einem
Warmpressvorgang ausgehend von seiner Ausgangsdicke (10) um ein AusmaB in

einer unteren Grenze von 20% und einer oberen Grenze von 90% reduziert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausgangsdi-
cke (10) der Tragstruktur (7) in einer unteren Grenze von 0,5 mm und einer oberen Grenze

von 8,0 mm gewéhlt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass Teilab-
schnitte der Tragstruktur (7) in ihrem Querschnitt vor der Verformung der Tragstruktur (7)

mit einer zueinander unterschiedlichen Ausgangsdicke (10) ausgebildet werden.

NACHGEREICHT
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4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass Abschnitte (24, 26 bis 28) der das Belagmaterial (6) bildenden Tragstruktur (7)

aus unterschiedlichen Kunststoffmaterialien (8) gebildet werden.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Tragstruktur (7) mit einem Porenanteil in ihrer unverformten Ausgangsdicke

(10) in einer unteren Grenze von 20% und einer oberen Grenze von 90% ausgebildet wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass durch die Poren (9) der Tragstruktur (7) in dieser ein zusammenhéngendes Kapil-
largeflige ausgebildet wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass bei noch unverformter Ausgangsdicke (10) die Gleitfléiche (5) des Belagmaterials
(6) sowohl durch das Kunststoffmaterial (8) der Tragstruktur (7) als auch durch die in der
Tragstruktur (7) ausgebildeten Poren (9) ausgebildet wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Poren (9) der Tragstruktur (7) bei noch unverformter Ausgangsdicke (10) mit
einem Anteil in einer unteren Grenze von 50 % und einer oberen Grenze von 100 % mit
dem Additiv (13) befiillt werden.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Poren (9) der Tragstruktur (7) beziiglich der Gleitfléiche (5) abschnittsweise
mit unterschiedlichen Additiven (13) befiillt werden.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Poren (9) der Tragstruktur (7) von ihrer unverformten Ausgangsgrdf3e durch
den Warmpressvorgang zu Mikroporen (16) mit einer Grofe in einer unteren Grenze von 1

pm, insbesondere von 2 um und einer oberen Grenze von 500 um, insbesondere von 50

um umgeformt, insbesondere verkleinert, werden.
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11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass durch die Mikro-
poren (16) in der Tragstruktur (7) ein zusammenhéngendes Kapillargefiige ausgebildet
wird.
12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass durch die

Tragstruktur (7) und die Mikroporen (16) gemeinsam die Gleitflédche (5) ausgebildet wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass nach dem Warmpressvorgang die Mikroporen (16) der Tragstruktur (7) mit einem

Anteil in einer unteren Grenze von 50 % und einer oberen Grenze von 100 % mit dem Ad-
ditiv (13) befiillt sind.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass nach dem Warmpressvorgang in die Mikroporen (16) einer Oberfldchenschicht (22)
des Belagsmaterials (6) zumindest eines der Additive (13) zusétzlich eingebracht und diese

damit angereichert wird.

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass auf die Tragstruktur (7) auf der von der Gleitflache (5) abgewendeten Seite eine
Haftschicht (17) aufgebracht wird.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass auf die Haft-
schicht (17) auf einer der Tragstruktur (7) zugewendeten Oberfléche (18) noch vor dem
Verbindungsvorgang mit der Tragstruktur (7) ein Druckbild (19) aufgebracht wird.

17. Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Haft-
schicht (17) aus der Gruppe von Gewebe, Gewirke, Vlies, Gestrick, Hartpapier, Al-
Verbunde, Kunststofffolien-Verbund gewihlt wird.
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18. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet,

dass auf die Haftschicht (17) auf der von der Gleitfliche (5) abgewendeten Seite eine Hin-
tergrundschicht (20), wie ein Lack, eine opake Polymerschicht, aufgebracht wird.

19. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Additiv (13) aus der Gruppe von fliissigen oder festen Stoffen, Suspensionen
oder aggregatszustandsindernden Stoffen wie Ole, L&sungen, Pulver in unterschiedlichen
Korngréfen, partikelformige Stoffe, Nanopartikel, Graphit, Polytetrafluorethylen, Quarze,
Pasten, Gele oder Wachse gewihlt wird.

20. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass beim Warmpressvorgang die Druckkraft (P statisch aufgebracht wird.

21. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass beim Warmpressvorgang die Druckkraft (B ausschlieBlich in senkrechter Rich-
tung beziiglich der Gleitfliche (5) aufgebracht wird.

22. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass vor dem Verbinden des Belagmaterials (6) mit dem herzustellenden Wintersport-
gerit (1) dieses in seiner dufleren Umrissform an das herzustellende Wintersportgeriit (1)

entsprechend angepasst und zugeschnitten wird.

23. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Warmpressvorgang wihrend dem Verbindungsvorgang mit dem Wintersport-
gerit (1) durchgefiihrt wird.

24. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass
der Warmpressvorgang vor dem Verbinden mit dem Wintersportgerit (1) durchgefiihrt

wird.
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25. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Warmpressvorgang in einem Temperaturbereich mit einer unteren Grenze von
20 °C, insbesondere 80 °C und einer oberen Grenze von 250 °C, insbesondere 175 °C
durchgefiihrt wird.

26. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass wihrend dem Warmpressvorgang in die Gleitfléiche (5) des Belagmaterials (6)
eine Prigung (21), wie eine Rille, Schuppe, ein Fischschuppenmuster, eine Schliffstruktur,
eine Mikrostruktur eingeformt wird.

27. Wintersportgerit (1) mit einer Laufsohle (4) aus einem Belagmaterial (6),
dadurch gekennzeichnet, dass das Belagmaterial (6) durch ein Verfahren nach einem der

Anspriiche 1 bis 26 hergestellt worden ist.

ATOMIC Austria GmbH
durch
Dr. Cleme er
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