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WINTERSPORTGERAT

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines flachigen Belagmaterials (6) mit einer
Gleitfliche  (5) fir eine Laufsohle eines
Wintersportgerats zur Verbesserung der
Gleiteigenschaften und/oder der Ver- bzw.
Bearbeitungseigenschaften des Belagmaterials (6),
bei dem eine Tragstruktur (7) aus einem
durchgangig offenporigen Kunststoffmaterial (8) mit
einer  Ausgangsdicke  (10)  gebildet  wird.
AnschlieBend wird in die Poren (9) der Tragstruktur
(7) 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 1
AusmaB in einer unteren Grenze von 20% und einer g
oberen Grenze von 90% reduziert. Die Erfindung
betrifft weiters auch noch ein Wintersportgerat mit
einem nach dem Verfahren hergestellten
Belagmaterial (6).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Belagmaterials sowie ein Win-
tersportgerat mit einem nach dem Verfahren hergestellten Belagmaterial, wie dies in den An-
sprichen 1 und 27 beschrieben ist.

[0002] Aus der DE 31 02 570 A1 ist ein Verfahren zur Erzeugung einer porgsen Schilaufflache
bekannt geworden. Dabei werden zusatzlich Substanzen, die in nicht-wassrigen Flussigkeiten
l6sbar sind, bereits dem Grundmaterial zur Erzeugung des Belagrohlings beigegeben. Nach
dem Aufbringen des Schibelags auf den Schi werden bestimmte Stoffe mit Hilfe entsprechender
Lésungsmittel aus dem Schibelag wiederum herausgeldst. Dadurch entsteht eine gezielte Po-
rositat, bestehend aus dem Kapillarsystem, in welches dann Beschichtungsmaterialien (Additi-
ve) eingelagert werden kdnnen.

[0003] Die EP 0 538 185 A1 beschreibt einen Schibelag, sowie Fiillstoffe fiir einen Belag, wobei
der Schibelag aus einem Kunststoff, inshesondere aus gesintertem Polyethylen gebildet ist. Vor
dem Sintervorgang werden dem Kunststoffpulver bzw. Kunststoffgranulat Zuschlagsstoffe zu-
gesetzt und anschlielRend gemeinsam dem Sinterprozess unterworfen. Dadurch wird der oder
werden die Zuschlagsstoffe gleichzeitig mit dem Sintervorgang im gesinterten Rohling eingebet-
tet.

[0004] Aus der AT 371 727 B ist ein Verfahren zur Herstellung eines Schilaufbelages aus ge-
sintertem Kunststoff bekannt geworden, bei dem das Kunststoffpulver in die Gestalt eines Kor-
pers gebracht wird. Dabei wird das Kunststoffpulver auf ein Férderband in der Gestalt eines
vorzugsweise endlosen Bandes aufgebracht und anschliellend das Pulver mehrmals abwech-
selnd der Einwirkung von Druck und Warme unterworfen. Durch die mehrfache abwechselnde
Einwirkung von Druck und Warme wird eine definierte Porositat und damit nach dem Schleif-
vorgang auch eine gleichmafige Oberflachenstruktur erzielt. Der gewiinschte Sintergrad und
die damit verbundene Porositat sind durch Einstellen von Druck, Temperatur und Verweilzeit
leicht zu erreichen und jederzeit muhelos reproduzierbar. Die Poren dienen zur nachtraglichen
Aufnahme von Additiven.

[0005] Die AT 332 273 B bzw. die DE 24 14 185 A beschreiben Beldge zur Aufnahme von
Schiwachs, welche anstelle von geschlossenen Oberflachen solche mit offenen Oberflachen
aufweisen. Solche Oberflachen werden dadurch erzeugt, dass ein Belag auf Polyurethanbasis
in Gegenwart erhdhter Feuchtigkeitsmengen aushértet, wodurch eine blasenhaltige Struktur
erzeugt wird. Schleift man derartige Belage an, erhalt man eine grob- bis feinporige Belagsober-
flache. Derartige Schibeldge kénnen auch durch Sinterung feinkorniger Kunststoffpartikel er-
zeugt werden, wobei durch die Sinterung im Belag ein zusammenhangendes Kapillargefiige
entsteht. Durch entsprechendes Anschleifen bzw. Anschneiden wird eine offene Oberfléache
erzeugt. Im Gegensatz zu einem offenzellig geschdumten Material sind die Stege zwischen den
Poren breiter, sodass eine hdhere mechanische Festigkeit bei guter Elastizitat erreicht wird. In
den entstehenden Poren vermag sich dann das aufgebrachte Schiwachs besser verankern und
wird beim Gleiten auf den Schnee weniger stark abgerieben.

[0006] Ein anderes durch die CH 579 929 A5 bekannt gewordenes Verfahren besteht in der
Herstellung von Blocken aus gesintertem, vorzugsweise makromolekularen Kunststoffpulver
unter Anwendung von Druck und Warme. Diese Blocke werden nachfolgen durch Abschalen in
diinne Schichten zerschnitten, die als Belag an der Schilaufflache befestigt werden. Abgesehen
von der Umstandlichkeit dieses Verfahren und den hohen aber unvermeidlichen Materialverlus-
ten beim Zertrennen der Bldcke war hier nachteilig, dass die Porengr6Re innerhalb des Blockes
verschieden war. So waren die Poren der gesinterten Blocke nahe den Wanden 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.

[0007] Ahnliche Verfahren zur Herstellung von bahnférmigen Belagmaterial sind auch aus der
AT 374 685 B sowie der EP 0 447 356 A1 hekannt geworden. Dabei wurde stets von einem
zylindrischen Sinterkorper ein endloses Band in der gewlinschten Dicke des Belagmaterials
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abgeschalt.

[0008] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung
eines Belagmaterials, ein Belagmaterial sowie ein Wintersportgerat mit einem derartigen Be-
lagmaterial zu schaffen, bei welchem das Belagmaterial gute Ver- bzw. Bearbeitungseigen-
schaften sowie Uber einen langeren Zeitraum gute Gleiteigenschaften aufweist.

[0009] Diese Aufgabe der Erfindung wird beim Verfahren durch die Merkmale des Anspruches
1 gelost. Der sich durch die Merkmale des Anspruches 1 ergebende Uberraschende Vorteil liegt
darin, dass in das durchgéngige offenporige Kunststoffmaterial der Tragstruktur bereits vor dem
Warmpressvorgang zumindest ein Additiv in die noch ein relativ groles Volumen aufweisende
Poren eingelagert wird, kann so eine hdhere Menge an Additiven innerhalb der Tragstruktur
bevorratet werden. Dadurch, dass zuerst die Tragstruktur mit den darin ausgebildeten Poren
hergestellt wird und erst fur den Warmpressvorgang das Additiv eingebracht wird, steht eine
wesentlich héhere Anzahl an Additiven fir die Einlagerung zur Verfligung. Damit ist das Einla-
gern des Additivs in die Tragstruktur von der Herstellung der Tragstruktur entkoppelt und findet
so auch keine nachteilige Beeinflussung der Additive wahrend der Herstellung der Tragstruktur
statt. Durch das nachtragliche Einbringen der Additive in die Poren der Tragstruktur kénnen
auch Additive eingesetzt werden, welche beim Herstellungsvorgang der Tragstruktur zur Entmi-
schung neigen, da sie bei dem Verfahrensschritt der Beflillung der Poren in das Halbfabrikat
~eingesaugt" werden. Weiters kbnnen damit aber auch wesentlich héhere Konzentrationen an
Additiven in die Poren der Tragstruktur eingelagert werden als dies mit bislang bekannten Her-
stellungsverfahren von Belagmaterialien mdéglich 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 Grolke aufweist,
um eine hohe Menge an Additiven aufzunehmen. Durch den nachfolgenden Warmpressvor-
gang 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
eingelagert ist. Weiters wird damit aber auch die Verarbeitung sowie die Lagerhaltung erleich-
tert, da eine einheitliche Tragstruktur aus dem offenporigen Kunststoffmaterial hergestellt wer-
den kann und erst in Abhéngigkeit von den herzustellenden Wintersportgeraten das oder die
Additive in die Poren eingelagert werden. Durch den Wannpressvorgang kann ein Halbfabrikat
hergestellt werden, welches der weiteren Verarbeitung zur Fertigstellung des Wintersportgera-
tes zugefuhrt werden kann. Weiters kann der Warmpressvorgang auch mit einem geringeren
Druck als auch einer geringeren Temperatur durchgeflihrt werden, als dies bei vergleichbaren
Sinterverfahren hislang moglich war.

[0010] Weiters ist ein Vorgehen gemal den im Anspruch 2 angegebenen Merkmalen vorteil-
haft, weil dadurch einfach auf unterschiedlichste Einsatzbedingungen Bedacht genommen
werden kann und zusétzlich noch die Menge des zur Verfligung stehenden Additivs im Belag-
material einfach variiert werden kann.

[0011] Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante nach Anspruch 3, da dadurch Teilabschnitte
der Gleitflache je nach der gewahlten Ausgangsdicke und der darauf folgenden Verdichtung der
Tragstruktur der Verdichtungsgrad bzw. der Porenanteil in dieser zueinander unterschiedlich
ausgebildet werden kann. So ist es beispielsweise mdglich, im Bereich der L&ngsseitenkanten
die Tragstruktur mit einem hoheren Anteil an Kunststoffmaterial auszubilden und gleichzeitig im
Mittelbereich einen héheren Porenanteil mit entsprechender Einlagerung an Additiven zu wah-
len.

[0012] Durch ein Vorgehen gemall den im Anspruch 4 angegebenen Merkmalen kann jeder
vorbestimmte einzelne Teilabschnitt des Belagmaterials an unterschiedliche Einsatzwecke
angepasst werden. So kann beispielsweise im Bereich der Langsseitenkanten ein widerstands-
fahigeres Kunststoffmaterial Verwendung finden, wobei hingegen im Zentral- bzw. Mittelbereich
ein dazu unterschiedliches, beispielsweise weicheres Grundmaterial Verwendung finden kann.
Dadurch kann einerseits auf extreme Kantenbelastungen sowie andererseits auf verbesserte
Gleiteigenschaften bei eben am Geldnde aufliegenden Wintersportgeraten erzielt werden.
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[0013] Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 5 beschrieben, wodurch je
nach dem volumenmaRigen Porenanteil die Festigkeit des Belagmaterials sowie die zur Verfi-
gung stehende Menge an Additiven an unterschiedlichste Einsatzbedingungen angepasst wer-
den kann, wobei trotzdem noch auch bei geringerem Porenanteil noch eine ausreichend Menge
an Additiven innerhalb des Belagmaterials zur Verfugung steht.

[0014] Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante gemafl Anspruch 6, weil dadurch Uber die
gesamte Dicke bzw. Starke des Belagmaterials Additive eingelagert werden kénnen. Dadurch
steht iber die gesamte Dicke bzw. Starke stets eine ausreichende Menge an Additiven zur
Verfligung, wobei zuséatzlich noch wahrend dem Gleitvorgang die Méglichkeit besteht, dass
Additive aus den Poren im Belagmaterial heraustransportiert werden kdnnen.

[0015] Durch ein Vorgehen gemal den in Anspruch 7 angegebenen Merkmalen wird erreicht,
dass ohne nachtragliche Nacharbeiten bereits eine offenporige Tragstruktur fur die Einlagerung
der Additive zur Verfiigung steht und so der Einlagerungsvorgang einfach und kostenglinstig
durchgefiihrt werden kann.

[0016] Eine andere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 8 beschrieben, weil dadurch
einerseits die Menge des bevorrateten Additivs einfach festgelegt werden kann und anderer-
seits der Deformationsgrad der Tragstruktur vorbestimmt werden kann.

[0017] Weiters ist ein Vorgehen gemal den im Anspruch 9 angegebenen Merkmalen vorteil-
haft, weil dadurch es wiederum erméglicht wird, das Belagmaterial in Abhangigkeit von seinem
Einsatzzweck exakt auf diesen abstimmen zu kénnen.

[0018] Von Vorteil ist auch ein Verfahrensvariante gemafl Anspruch 10, da dadurch die Trag-
struktur den Uberwiegenden Oberflachenanteil der Gleitflache aushildet und trotzdem Additive
innerhalb der Tragstruktur bevorratet sind, welche zur Verbesserung der Gleiteigenschaften
dienen.

[0019] Vorteilhaft ist auch ein Vorgehen gemalt Anspruch 11, weil dadurch ber die gesamte
Dicke bzw. Starke des Belagmaterials Additive eingelagert sind. Dadurch steht Uber die gesam-
te Dicke bzw. Starke stets eine ausreichende Menge an Additive zur Verfligung, wobei zusatz-
lich noch wahrend dem Gleitvorgang die Mdglichkeit besteht, dass Additive aus den Poren im
Belagmaterial heraustransportiert werden kénnen.

[0020] Mdglich ist auch eine Verfahrensvariante gemafl den in Anspruch 12 angegebenen
Merkmalen, da so ohne nachtrégliche Nacharbeiten bereits eine offenporige Tragstruktur fir die
Einlagerung der Additive zur Verfugung steht und der Einlagerungsvorgang einfach und kos-
tenglinstig durchgefiihrt werden kann.

[0021] Eine andere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 13 beschrieben, weil dadurch
einerseits die Menge des bevorrateten Additivs einfach festgelegt und andererseits der Defor-
mationsgrad der Tragstruktur vorbestimmt werden kann.

[0022] Es ist aber auch eine Verfahrensvariante gemaly Anspruch 14 vorteilhaft, da so in die
Poren der Tragstruktur vor dem Warmpressvorgang eine Grundmenge bzw. Grundsubstanz an
Additiven eingebracht werden kann, welche fir spezielle Anwendungszwecke nachtraglich noch
einfach abgestimmt werden kann.

[0023] Weiters ist ein Vorgehen gemal dem in Anspruch 15 angegebenen Merkmal vorteilhaft,
um so eine hohere Variationsmaoglichkeit bei transparenten bzw. durchscheinenden Belagstruk-
turen fiir die optische Gestaltung schaffen zu kénnen. Weiters wird dadurch auch noch der
Verbindungsvorgang mit der Tragkonstruktion des Gleitgerats verbessert bzw. erleichtert.

[0024] Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 16 beschrieben, wodurch
Kosten fiir den Bedruckungsvorgang eingespart werden kénnen, da es wesentlich leichter ist,
auf die Haftschicht ein Druckbild aufzubringen als auf die Rickseite der Tragstruktur.

[0025] Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante gemaft Anspruch 17, weil dadurch einfach
auf unterschiedlichste Anwendungsfalle Bedacht genommen werden kann und gleichzeitig
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dabei auch die Verklebung mit der Tragkonstruktion des Gleitgeréts einhergehen kann.

[0026] Durch das Vorgehen gemall den im Anspruch 18 angegebenen Merkmalen wird eine
Blickdichtheit bei transparenten bzw. durchscheinenden Belagmaterialien erzielt. Dariiber hin-
aus kann aber auch noch die Verklebung mit der Tragkonstruktion des Gleitgerats verbessert
bzw. erzielt werden.

[0027] Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante gemall Anspruch 19, weil dadurch das
Belagmaterial einfach auf unterschiedlichste Einsatzbedingungen abgestimmt werden kann und
dadurch eine wesentliche Verbesserung der Gleiteigenschaften erzielbar ist.

[0028] Es ist aber auch ein VYorgehen gemal den in den Anspriichen 20 oder 21 angegebenen
Merkmalen vorteilhaft, weil dadurch spannungsfreie Belagsmaterialien hergestellt werden kén-
nen, da das Material bzw. die Tragstruktur beim Verdichten keiner Zugheanspruchung unter-
liegt. Auch in den nachfolgenden Fertigungsschritten erfolgt keine weitere Verreckung des
Belagmaterials, wodurch wesentlich transparentere bzw. durchscheinendere Belage fir Win-
tersportgerate hergestellt werden kénnen. Dariber hinaus erfolgt wahrend der Lagerung des
Halbfabrikats keine ungewiinschte Deformation bzw. ein Verziehen zur Unebenheit. Dadurch
wird die nachfolgende Verbindung mit der Tragkonstruktion des Gleitgeréts wesentlich verein-
facht und Ausschuss vermieden.

[0029] Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante gemal Anspruch 22, weil dadurch in Ab-
hangigkeit vom herzustellenden Wintersportgerat ein diesem entsprechender Zuschnitt des
Belagmaterials hergestellt werden kann und so im nachfolgenden Verbindungsvorgang eine
kostengunstige und einwandfreie Verbindung sichergestellt werden kann.

[0030] Weiters ist ein Vorgehen gemald den in Anspruch 23 angegebenen Merkmalen vorteil-
haft, weil dadurch mit Additiven vorbeflillte Halbfabrikate hergestellt werden kdnnen, die in
einem einzigen Arbeitsschritt mit dem Gleitgerat zum Wintersportgerat verbunden werden kdn-
nen. Dadurch, dass bis zum Verbindungsvorgang keine thermische Belastung in das Halbfabri-
kat eingebracht wird, kommt es auch wahrend der Lagerung zu keinem nachtraglichen Verzug,
wodurch stets plane und flachige Bauteile zur Verbindung mit dem Gleitgerat zur Verflgung
stehen.

[0031] Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante gemal Anspruch 24, da so fir den Verbin-
dungsvorgang mit dem Gleitgerat mit einem geringeren Druck und/oder einer geringeren Tem-
peratur das Auslangen gefunden werden kann als dies bei bislang eingesetzten Sinterbeldgen
bzw. Sinterverfahren Ublich war, da bereits der Warmpressvorgang vor der Verbindung mit dem
Gleitgerat durchgefiihrt worden ist. Weiters lasst sich dadurch eine gewisse Vorfertigung vom
Belagmaterial erzielen, wobei in Abhangigkeit von den darin eingelagerten Additiven rasch auf
unterschiedliche Gleiteigenschaften der Wintersportgerate Bedacht genommen werden kann.
Weiters ist es dadurch aber auch mdglich, ein gewisses Vorratslager an Halbfabrikaten anzule-
gen und so rasch auf unterschiedliche Kundenwiinsche reagieren zu kdnnen.

[0032] Weiters ist aber auch ein Yorgehen gemaf den im Anspruch 25 angegebenen Merkma-
len vorteilhaft, weil dadurch in Abhangigkeit von den gewahlten Kunststoffen der Tragstruktur
sowie den darin eingelagerten Additiven ein fur die Werkstoffe optimaler Pressvorgang erzielt
werden kann. Dariiber hinaus kénnen dadurch aber auch thermische Uberbelastungen der
Tragstruktur vermieden werden.

[0033] Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 26 beschrieben, wodurch sich
so nicht nur die Porenabschnitte in der Gleitflache ausbilden, sondern zusatzlich auch noch fir
unterschiedlichste Verwendungszwecke der Wintersportgerate eine Formgebung stattfinden
kann. Die unterschiedlichen Formen der Pragungen kdnnen zur zusétzlichen Aufnahme von
Gleithilfsmitteln bzw. aber auch zur formschlissigen Abstitzung an der der Gleitflache zuge-
wendeten Gelandeflache dienen.

[0034] Schliellich wird die Aufgabe der Erfindung aber auch durch die Merkmale des Anspru-
ches 27 gelost. Die sich aus der Merkmalskombination des Kennzeichenteils dieses Anspru-
ches ergebenden Vorteile liegen darin, dass so ein Wintersportgerat mit unterschiedlichsten
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Gleiteigenschaften in Abh&ngigkeit von den im Belagmaterial eingelagerten Additiven herge-
stellt werden kann.

[0035] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erlautert.

[0036] Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:

[0037] Fig. 1 ein Wintersportgeradt mit einem die Gleitfliche bildenden erfindungsgemalien
Belagmaterial;

[0038] Fig. 2 das Belagmaterial in seinem unverformten Ausgangszustand, in Ansicht geschnit-
ten und stark vereinfachter Darstellung;

[0039] Fig. 3 das Belagmaterial nach Fig. 2 mit einem in die Poren eingebrachten Additiv;

[0040] Fig. 4 das Belagmaterial nach den Fig. 2 und 3 nach dem Warmpressvorgang in seiner
verkleinerten Einsatzdicke;

[0041] Fig. 5 das Belagmaterial mit zusatzlichen Schichten noch vor dem Verbindungsvorgang
mit dem Gleitgerat in voneinander distanzierter Anordnung der einzelnen Schichten;

[0042] Fig. 6 das Belagmaterial mit unterschiedlichen Teilabschnitten, in Draufsicht und verein-
fachter schematischer Darstellung;

[0043] Fig. 7 einen weiteren moglichen Querschnitt des Belagmaterials vor dem Warmpress-
vorgang und ohne naherer Darstellung der Tragstruktur mit den Poren, in Ansicht geschnitten
und stark vereinfachter Darstellung.

[0044] Einfihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfihrungs-
formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen verse-
hen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemaf
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ibertragen
werden kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind
bei einer Lageanderung sinngemaf auf die neue Lage zu Gbertragen.

[0045] In der Fig. 1 ist ein Wintersportgerat 1 mit einem brettartigen Gleitgerat 2 sowie einer
Kupplungsvorrichtung 3 zum Verbinden mit einem nicht naher dargestellten Schuh eines Be-
nutzers vereinfacht schematisch dargestellt. Das Wintersportgerat 1 bzw. das Gleitgerat 2 kann
beispielsweise ein Schi, ein Snowboard, ein Langlaufschi, ein Kurzschi, ein Firngleiter oder
dergleichen sein.

[0046] Das Wintersportgerat 1 bzw. das Gleitgerat 2 umfasst eine Laufsohle 4, welche auf der
der Kupplungsvorrichtung 3 abgewendeten Seite eine Gleitfliche 5 ausbildet. Die Laufsohle 4
mit ihrer Gleitflache 5 dient dazu, in einem Gleitvorgang auf Schnee und/oder Eis an der Ober-
flache des Geldndes entlang zu gleiten. Infolge der beim Gleiten eintretenden Interaktion zwi-
schen Rauigkeitsspitzen der Laufsohle 4 mit ihrer Gleitflache 5 und den Schnee- bzw. Eiskristal-
len fiihrt die lokal entstehende Reibungswarme zum Anschmelzen bzw. Schmelzen der
Schnee- bzw. Eiskristalle. Das dabei in situ entstehende Schmelzwasser fiihrt in weiterer Folge
zu hydrodynamischen Schmierverhaltnissen, wodurch ein niedriger Gleitreibungskoeffizient
erzielbar ist. Gerade bei hohen Gleitgeschwindigkeiten, wie diese im alpinen Rennsport tblicher
Weise auftreten, sind die Parameter, die zu einem ungestérten Gleitvorgang im dynamischen
Ablauf fiihren, wesentlich. Auch sind die Bevorratung, die Verarbeitung sowie die nachtragliche
Bearbeitung der Laufsohle 4 von besonderer Bedeutung.

[0047] Die Laufsohle 4 des Wintersportgerates 1 wird durch ein am Gleitgerat 2 angeordnetes
Belagmaterial 6 gebildet, welches in den nachfolgenden Figuren detailliert beschrieben werden
wird.

[0048] In den Fig. 2 his 4 ist das Belagmaterial 6 zur Bildung der Laufsohle 4 des Wintersport-
gerates 1 in unterschiedlichen Zustandsformen, wie diese wahrend der Herstellung desselben
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auftreten, vereinfacht schematisch dargestellt.

[0049] So zeigt die Fig. 2 eine Tragstruktur 7 aus einem bevorzugt durchgangig, offenporigen
Kunststoffmaterial 8. Die Tragstruktur 7 umfasst damit das Kunststoffmaterial 8 sowie eine
Vielzahl von zusammenhangenden Poren 9, welche gemeinsam ein in etwa schwammartiges
Geflige ausbilden. Der Kunststoff 8 der Tragstruktur 7 bildet dabei ein in etwa netz- bzw. gitter-
artiges Traggeriist, zwischen welchem die einzelnen Poren 9 ausgebildet bzw. angeordnet sind.

[0050] Der zur Bildung der Tragstruktur 7 verwendete Kunststoff 8 kann beispielsweise ein
Polymerwerkstoff sein, welcher z.B. in einem kontinuierlichen Sinterprozess hergestellt wird.
Dabei kann beispielsweise das Kunststoffpulver von bestimmter Korngré3e in einer Schicht von
bevorzugt gleich bleibender, vorbestimmter Starke und Breite auf ein Forderband aufgebracht
werden. Anschlielend daran kann das Kunststoffpulver vorverdichtet und anschlieRend so weit
erwarmt bzw. erhitzt werden, dass der Sintervorgang erfolgt, bei welchem die flachige, insbe-
sondere bahnférmige Tragstruktur 7 mit den Poren 9 ausgebildet wird. Unabhangig davon
konnte aber auch die porige Tragstruktur 7 durch einen Schaumvorgang oder ahnliche Ferti-
gungsmalinahmen hergestellt werden. Als Werkstoffe kdnnen beispielsweise Kunststoffe aus
der Gruppe von Polyethylen mit ultrahohem Molgewicht (UHMWPE), Polyvinylidenfluorid
(PVDF), Polypropylen (PP) gewahlt werden.

[0051] Die Tragstruktur 7 weist im Bereich der Laufflache im Gelénde die dieser zugewandte
Gleitflache 5 auf. In einer Ausgangsdicke 10 ausgehend von der Gleitflache 5 ist die Tragstruk-
tur 7 auf der davon abgewendeten Seite durch eine Ruckflache 11 begrenzt. Die Tragstruktur 7
zur Bildung des Belagmaterials 6 bildet einen flachigen, insbesondere bahnférmigen Kérper
aus, wobei die Ausgangsdicke 10 in einer unteren Grenze von 0,5 mm, insbesondere 2,0 mm
und einer oberen Grenze von 8,0 mm, insbesondere 5,0 mm, gewahlt ist.

[0052] 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 Porenanteils
sind dabei auf das Gesamtvolumen der Tragstruktur 7 bezogen. Wie aus der vereinfachten
Darstellung der Poren 9 zu ersehen ist, bilden diese innerhalb der Tragstruktur 7 ein zusam-
menhangendes Kapillargefiige aus. Damit ist es mdglich, dass beispielsweise Luft in der unver-
formten Ausgangsstellung von der Gleitflache 5 durch die gesamte Ausgangsdicke 10 hindurch
zur Rickflache 11 hindurch treten kann.

[0053] 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 Oberflachen-
abschnitt 12 der Gleitflache 5 ausbilden. Damit wird die Gleitflache 5 sowohl durch den Kunst-
stoff 8 als auch durch die in bzw. zwischen diesem angeordneten Poren 9 gebildet.

[0054] In der Fig. 3 ist die Tragstruktur 7 gemaR 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 Tragstruktur 7 bei
noch unverformter Ausgangsdicke 10 in einer unteren Grenze von 50% und einer oberen Gren-
ze von 100 % liegen.

[0055] Das Additiv 13 kann dabei aus der Gruppe von flissigen oder festen Stoffen, Suspensi-
onen oder aber auch aggregatszustandsandernden Stoffen gewahlt werden. Zu den flussigen
Stoffen z&hlen beispielsweise Ole, Losungen usw. Als feste Stoffe kdnnen die unterschiedlichs-
ten Werkstoffe in beliebiger Korngréfie wie Pulver, partikelférmige Stoffe, Nanopartikel, Graphit,
Polytetrafluorethylen oder Quarze Verwendung finden. Zu den Suspensionen zahlen z.B. Pas-
ten oder Gele. Unterschiedlichste Wachse zihlen schliellich zu jenen Stoffen, die bei Tempera-
turbeeinflussung ihren Aggregatzustand andern kdnnen. Durch die Einbringung der Additive 13
nach der Herstellung der Tragstruktur 7 kdnnen so unterschiedlichste Additive 13 in die Poren 9
eingelagert werden, was bei einer Einmischung in das Kunststoffmaterial 8 vor der Herstellung
der Tragstruktur 7 bislang nicht oder nur bedingt méglich war. So kann zuerst die Tragstruktur 7
fir sich hergestellt werden und nachfolgend erst die Additive 13 in die Poren 9 vor dem Warm-
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pressvorgang eingelagert werden.

[0056] In der Fig. 4 ist die Tragstruktur 7 gemal} der Fig. 3 nach deren Verdichtungsvorgang
ausgehend von der Ausgangsdicke 10 hin zu einer Einsatzdicke 14 dargestellt. Zusétzlich ist
noch vereinfacht ein Presswerkzeug 15 gezeigt.

[0057] Dabei wird die Tragstruktur 7 gemeinsam mit dem Additiv 13 z.B. in einem Warmpress-
vorgang ausgehend von seiner Ausgangsdicke 10 um ein Ausmal 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 % gewahlt. Dabei wird lediglich die Dicke der Tragstruktur
7 mit dem oder den darin eingelagerten Additiven 13 verringert. Der Warmpressvorgang wird
dabei in einem Temperaturbereich mit der unteren Grenze von 20° C, inshesondere 80° C und
einer oberen Grenze von 250° C, insbesondere 175° C durchgefihrt. Unter Warmpressvorgang
wird jeder Pressvorgang verstanden, bei dem zusatzlich zur Kraftaufbringung Warme in die
Tragstruktur 7 des Kunststoffes 8 sowie das Additiv 13 eingebracht wird. Dies kann vereinfacht
durch Heizeinrichtungen der verschiedensten Art oder andere elektromagnetische oder opti-
sche Strahlung erfolgen.

[0058] Die beim Warmpressvorgang notwendige Druckkraft (F) wird dabei statisch auf die
Tragstruktur 7 und bevorzugt ausschlieflich in senkrechter Richtung beziiglich der Gleitflache 5
aufgebracht.

[0059] Wie weiters hier vereinfacht dargestellt, werden die Poren 9 der Tragstruktur 7 von ihrer
unverformten AusgangsgroRe durch den Warmpressvorgang zu Mikroporen 16 mit einer Grolke
in einer unteren Grenze von 1 pm, insbesondere von 2 pm und einer oberen Grenze von
500 pm, insbesondere von 50 ym umgeformt, insbesondere verkleinert. Diese Angaben bezie-
hen sich flachenmaRig gesehen auf Querschnittsabmessungen der Poren 9. Dadurch, dass das
Additiv 13 bereits vor dem Warmpressvorgang in die noch unverformten Poren 9 eingebracht
wird, ist das Additiv 13 in einem gleichméaRigen Anteil Gber die gesamten Mikroporen 16 und
somit Uber das gesamte Volumen der verdichteten Tragstruktur 7 verteilt. Da die Poren 9 be-
reits vor dem Warmpressen bzw. Verdichten ein zusammenhangendes Kapillargefige ausbil-
den, bilden auch die Mikroporen 16 in der Tragstruktur 7 ein derartiges zusammenhéngendes
Kapillargefiige 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 gemeinsame Gleitflache 5 aus. Der Uberwiegende flachen-
maRige Anteil wird aber durch den Kunststoff 8 der Tragstruktur 7 gebildet. Dadurch wird eine
nahezu glatte, kompakte Gleitfliche 5 ausgebildete, da die Mikroporen 16 nur einen minimals-
ten Oberflachenabschnitt der gesamten Gleitflache 5 bilden.

[0060] Die Mikroporen 16 dienen dabei als Vorratskammern innerhalb der Tragstruktur 7, wo-
durch wéhrend dem Gleitvorgang eine ausreichende Menge an Additiv 13 in der Tragstruktur 7
vorhanden ist. Wird wahrend des Gleitvorganges das Additiv 13 aus den Mikroporen 16 entfernt
bzw. herausgelost, kann dieses nachtraglich wieder in einem nachfolgenden separaten Service-
vorgang wieder in die Mikroporen 16 eingebracht werden. Dabei kann es sich beispielsweise
um verschiedene Gleithilfsmittel wie Wachse oder dgl. handeln.

[0061] 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 befillt.
Die Angaben des Fiillgrades der Mikroporen 16 sind wiederum auf den volumenmaRligen Anteil
bezogen.

[0062] In der Fig. 5 ist das Belagmaterial 6 mit seiner Gleitflache 5 vor dem Verhindungsvor-
gang mit dem Gleitgerat 2 zur Bildung des Wintersportgeréats 1 vereinfacht schematisch und in
voneinander getrennter Lage der einzelnen Schichten gezeigt. Die aus dem Kunststoffmateri-
al 8 gebildete Tragstruktur 7 ist dabei bereits auf ihre Einsatzdicke 14 reduziert worden und ist
der besseren Ubersichtlichkeit halber vom weiteren Aufbau des Gleitgeréts 2 distanziert darge-
stellt.

[0063] Zur Verbindung der Tragstruktur 7 mit dem weiteren Aufbau des Wintersportgerats 1 ist
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es vorteilhaft, wenn auf bzw. an der Tragstruktur 7 auf der von der Gleitflaiche 5 abgewendeten
Seite eine Haftschicht 17 angeordnet, inshesondere 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, Kunststofffolien-Verbunde usw.
gewahlt werden. Je nach Wahl der Haftschicht 17 kann diese fir sich bereits einen Haft- bzw.
Klebevorgang bewirken und z.B. durch eine warmeaktivierbare Kleberschicht gebildet sein bzw.
aber auch mit einer solchen selbst beschichtet sein. Bei naturglatten Substanzen sollen wegen
der besseren Haftfahigkeit noch die zu verbindenden Oberflachen entsprechend vorbehandelt
werden. Dies kann z.B. durch den Auftrag von Primern, Lackschichten, Anschleifen oder dgl.
erfolgen.

[0064] Das Kunststoffmaterial 8 sowie die darin eingebrachten bzw. eingelagerten Additive 13
kénnen entweder durchscheinend bis transparent oder véllig opak ausgebildet sein. Dies hangt
von der Einfarbung des Kunststoffmaterials 8 bzw. aber auch von der Farbgebung der eingela-
gerten Additive 13 ab. Wird beispielsweise ein transparentes bzw. durchscheinendes Kunst-
stoffmaterial 8 fir die Tragstruktur 7 sowie ebenfalls ein durchscheinendes bzw. transparentes
Additiv 13 verwendet, kann auf einer der Tragstruktur 7 zugewendeten Oberflache 18 der Haft-
schicht 17 noch vor dem Verbindungsvorgang mit der Tragstruktur 7 ein Druckbild 19 aufge-
bracht werden. Das Druckbild 19 ist hier durch dicke Striche in unterschiedlichen Langen sche-
matisch angedeutet. Je nach Wahl des Druckbildes 19 sowie der Haftschicht 17 kann es zu-
satzlich noch vorteilhaft sein, wenn auf die Haftschicht 17 auf der von der Gleitflache 5 abge-
wendeten Seite eine zusatzliche Hintergrundschicht 20 aufgebracht wird. Diese Hintergrund-
schicht 20 dient dazu, bei transparent bzw. durchscheinend gewéhltem Kunststoffmaterial 8
einen Durchblick bis hin zur Tragkonstruktion des Gleitgerats 2 zu vermeiden. Dabei kann die
Hintergrundschicht 20 beispielsweise durch einen Lack, eine opake Polymerschicht oder dgl.
gebildet sein. Die Hintergrundschicht 20 kann beispielsweise aber auch als Dekor- bzw. Kon-
trastschicht bezeichnet werden. Sie dient einerseits dazu, eine gewisse Blickdichtheit zu erzie-
len und andererseits bei entsprechender Wahl des Werkstoffes auch zusatzlich noch als Klebe-
bzw. Haftschicht zu dienen.

[0065] Wie hier vereinfacht dargestellt, ist das Belagmaterial 6 vor dem Verbinden mit dem
herzustellenden Wintersportgerat 1 in seiner dueren Umrissform an dieses entsprechend
angepasst und zugeschnitten worden. Das Anpassen bzw. Zuschneiden ist dabei vom herzu-
stellenden Wintersportgerat 1 abhangig. Bei dem in der Fig. 5 dargestellten Wintersportgerat 1
handelt es sich um einen Schi bzw. ein Snowboard mit einer daran angeordneten Seitenkante
aus einem Eisen- bzw. Stahlwerkstoff. Das Belagmaterial 6 ist dabei in seiner duReren Umriss-
form derart zuzuschneiden, dass dieses in den zur Verfigung stehenden Aufnahmeraum einge-
legt und zur Bildung des Wintersportgerats 1 endgiiltig damit verbunden werden kann. Durch
den Verbindungsvorgang, der zumeist unter Aufbringung von Druck und/oder Warme erfolgt,
wird ein besserer Ausgleich von Fertigungsfehlern im Zuschnitt erzielt, da das Belagmaterial 6
noch geringfligig verformt und so an den Umriss des Aufnahmeraums des Gleitgerats 2 ange-
passt werden kann. Nach dem Erkalten ist ein nahtloser Ubergang zwischen der Seitenkante
und dem Belagmaterial 6 damit erzielbar.

[0066] Wird beispielsweise ein Langlaufschi hergestellt, der zumeist keine Stahlkanten auf-
weist, wird das Belagmaterial 6 mit entsprechender UbergroRRe, beispielsweise als paralleler
Streifen, zugeschnitten und anschlielend mit der Tragkonstruktion des Gleitgerats 2 zum Win-
tersportgerat 1 verbunden. AnschlieRend daran erfolgt der entsprechende Konfektioniervorgang
des Belagmaterials 6 durch Abschneiden entlang der Umrisskontur des Gleitgerats 2. Die An-
ordnung der zuvor beschriebenen Schichten kann auch hier analog erfolgen.

[0067] Der zuvor beschriehene Warmpressvorgang kann dabei entweder wahrend dem Verbin-
dungsvorgang mit dem Wintersportgerét 1 oder aber auch vor dem Verbinden mit dem Win-
tersportgerat 1 durchgefiihrt werden. Dies kann frei gemalt dem gewahlten Herstellungsvor-
gang fir das Wintersportgerat 1 gewahlt werden.

[0068] Dariber hinaus ist es aber auch noch méglich, dass wéahrend dem Warmpressvorgang
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in die Gleitflache 5 des Belagmaterials 6 eine Pragung 21 eingeformt wird. Eine derartige Pra-
gung 21 ist in der Fig. 5 vereinfacht als Langsrille angedeutet. Die Pragung 21 kann aber auch
beispielsweise eine Schuppe, ein Fischschuppenmuster, eine Schliffstruktur oder aber auch
eine Mikrostruktur sein. Derartige Schuppen oder Schuppenmuster kdnnen bei Langlaufschi als
Steighilfe Verwendung finden.

[0069] Ist das Belagmaterial 6 bereits vor dem Verbinden mit dem Gleitgerat 2 warm verpresst
und somit von seiner Ausgangsdicke 10 zur Einsatzdicke 14 reduziert worden, kann in die
Mikroporen 16 einer Oberflachenschicht 22 des Belagmaterials 6 zumindest eines der Additive
13 zusatzlich eingebracht und damit angereichert werden. Dadurch erreicht man noch eine
héhere Variationsmdglichkeit der in die Mikroporen 16 eingelagerten Additive 13.

[0070] Aus der Fig. 6 ist vereinfacht das Belagmaterial 6 mit seiner Gleitflache 5 als vorgefertig-
tes Stlckgut vor dem Verbindungsvorgang mit dem Gleitgerat 2 gezeigt. Um unnétige Wieder-
holungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Figuren
1 his 5 hingewiesen bzw. Bezug genommen. Weiters werden fir gleiche Bauteile gleiche Bau-
teilbezeichnungen bzw. Bezugszeichen wie in den vorangegangenen Figuren 1 bis 5 verwen-
det.

[0071] Das Belagmaterial 6 weist im Bereich seines auleren Umfanges einen Zuschnitt auf,
welcher hier bereits dem herzustellenden Wintersportgerat 1 entspricht. Das Belagmaterial 6
weist quer zur Langserstreckung desselben gesehen voneinander distanzierte Langskante 23
auf. Diese Langskanten 23 kommen bei gewissen Wintersportgeraten 1 mit einer so genannten
Stahlkante in Kontakt, wobei die Stahlkante den duBeren Begrenzungsbereich des Wintersport-
gerats 1 ausbildet.

[0072] Weiters sind im Bereich der Gleitflaiche 5 verschiedene Teilabschnitte der Gleitflache 5
durch dinne Striche rdumlich voneinander getrennt dargestellt. So kann beispielsweise die
Gleitflache 5 einen den Langskanten 23 benachbarten Randabschnitt 24 sowie im Bereich einer
Langsachse 25 jeweils voneinander distanziert einen vorderen sowie hinteren Mittelabschnitt
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.

[0073] Diese schematisch angedeuteten Abschnitte 24 und 26 bis 28 sind nur beispielhaft
gewahlt und kénnen beliebig frei an der Gleitflaiche 5 angeordnet werden. Wesentlich ist nur,
dass das Belagmaterial 6 stets als einstuckiger Bauteil ausgebildet wird.

[0074] Die Anordnung bzw. Vorsehung der unterschiedlichen Abschnitte 24 und 26 bis 28
ermdglicht nun eine sehr hohe Vielfalt an Kombinationsmdglichkeiten fir die Ausbildung der
Tragstruktur 7 aus dem Kunststoffmaterial 8, den im Kunststoffmaterial 8 angeordneten Poren
9, dem Porenanteil sowie den in den Poren 9 eingelagerten Additiven 13.

[0075] So kann beispielsweise die Tragstruktur 7 bezuglich der Gleitfliche 5 abschnittsweise
aus einem unterschiedlichen Kunststoffmaterial 8 in den einzelnen Abschnitten 24 und 26 bis
28 ausgebildet sein. Unabhangig davon kann aber auch der Porenanteil in der Tragstruktur 7
bezuglich der Gleitflache 5 abschnittsweise unterschiedlich ausgebildet werden. Weiters kén-
nen in die einzelnen Poren 9 der Tragstruktur 7 beziglich der Gleitflache 5 wiederum ab-
schnittsweise unterschiedlichste Additive 13 eingelagert werden. So konnte beispielsweise im
Zentralabschnitt 28 Sand- oder Quarzkdrnern eingelagert werden und so das Belagmaterial 6
fir Langlaufschi mit einer darin ausgebildeten Steighilfe dienen. Dadurch wird wahrend dem
Belastungsvorgang eine erhdhte Reibung zwischen dem Zentralabschnitt 28 des Belagmateri-
als 6 und der nicht naher dargestellten Gelandeflache erzielt. Bei Entlastung erfolgt hingegen
eine Auflage des Belagmaterials 6 im Bereich des vorderen sowie hinteren Mittelabschnitts 26,
27 der seinerseits wiederum gunstigste Gleiteigenschaften mit entsprechend eingelagerten
Additiven 13 aufweisen kann.

[0076] Werden in die einzelnen Poren 9 der Tragstruktur 7 zueinander abschnittsweise unter-
schiedliche Additive 13 eingelagert, kann dies selektiv durch vorprogrammierten Auftrag auf die
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Gleitflache 5 erfolgen. Dies wére dem Auftrag der Additive 13 &hnlich einem Tinten-
Strahldruckvorgang vergleichbar. So kann jedes der unterschiedlichen Additive 13 an exakt
vorbestimmbaren Abschnitten 24 und 26 bis 28 aus der Gleitflache 5 aufgebracht und in die
Poren 9 eingelagert werden. Da die Poren 9 bzw. die verdichteten Mikroporen 16 einen Ober-
flachenabschnitt 12 gemeinsam mit dem Kunststoffmaterial 8 der Tragstruktur 7 bilden, kann
hier von einer mikroskopischen Ausbildung des Oberflachenabschnitts 12 gesprochen werden.
Bei den beschriebenen Abschnitten 24, 26 bis 28 wird hingegen von makroskopischen Oberfla-
chenabschnitten gesprochen.

[0077] In der Fig. 7 ist ein Querschnitt durch das Belagmaterial 6 vereinfacht vor der Verfor-
mung 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
gewahlt. Um unndtige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in
den vorangegangenen Figuren 1 bis 6 hingewiesen bzw. Bezug genommen. Gleichfalls werden
fir gleiche Bauteile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegan-
genen Figuren 1 bis 6 verwendet.

[0078] So weist im Querschnitt gesehen die Tragstruktur 7 beziglich der Gleitfliche 5 ab-
schnittsweise zueinander eine unterschiedliche Ausgangsdicke 10 auf. Bei dem hier gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel ist die Ausgangsdicke 10 im Bereich der Langskanten 23 grolier gewahit
als im Bereich der Langsachse 25. Dadurch, dass ein hoherer Volumenanteil an Kunststoffma-
terial 8 in den Randabschnitten 24 zur Verfugung steht, kann z.B. bei gleichem Porenanteil ein
héherer Verdichtungsfaktor als im Mittel- bzw. Zentralabschnitt 26, 27, 28 erzielt werden.

[0079] Um gerade im Bereich der Langskanten 23 eine hohe Betriehsfestigkeit des Belagmate-
rials 6 zu erzielen, kdnnen in den Randabschnitten 24 gegen Temperatureinfluss sowie hohe
Druck- und Reibungskrafte widerstandsfahige Additive 13 eingelagert werden. Gleichfalls kann
aber auch ein hochfester Kunststoff 8 als Werkstoff der zu bildenden Randabschnitte 24 ge-
wahlt werden. Wesentlich dabei ist nur, dass das Belagmaterial 6 einstlckig ausgebildet wird,
auch wenn dieses aus in den einzelnen Abschnitten 24, 26 bis 28 unterschiedlichen Kunst-
stoffmaterialien 8 gebildet wird.

[0080] Durch die zuvor beschriebenen unterschiedlichsten Variationsmoglichkeiten des Belag-
materials 6 mit den darin eingelagerten Additiven 13 kann die Verarbeitung, die Konfektionie-
rung, der Schleifvorgang usw. wesentlich verbessert und vereinfacht werden.

[0081] Der Ordnung halber sei abschlieend darauf hingewiesen, dass zum besseren Ver-
stéandnis des Aufbaus des Belagmaterials 6 bzw. des Wintersportgerats 1 dieses bzw. deren
Bestandteile teilweise unmalstablich und/oder vergrolRert und/oder verkleinert dargestellt wur-
den.

[0082] Die den eigenstandigen erfinderischen Losungen zugrunde liegende Aufgabe kann der
Beschreibung entnommen werden.

BEZUGSZEICHENAUFSTELLUNG

Wintersportgerat
Gleitgeréat
Kupplungsvorrichtung
Laufsohle

Gleitflache

Gl WON =
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Kunststoffmaterial
Pore
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11 Ruckflache

12 Oberflachenabschnitt
13 Additiv

14 Einsatzdicke

15 Presswerkzeug
16 Mikropore

17 Haftschicht

18 Oberflache

19  Druckbild

20 Hintergrundschicht

21 Prégung

22 Oberflachenschicht
23 Langskante

24 Randabschnitt

25 Léngsachse

26 Vorderer Mittelabschnitt
27 Hinterer Mittelabschnitt
28 Zentralabschnitt

29 Spitze

30 Ende

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines flachigen, inshesondere bahnférmigen, Belagmaterials (6)
fur eine Laufsohle (4) eines Wintersportgerats (1) zur Verbesserung der Gleiteigenschaften
und/oder der Ver- bzw. Bearbeitungseigenschaften des Belagmaterials (6), bei dem das
Belagmaterial (6) eine einer Oberflache des Gelandes zuwendbare Gleitflache (5) sowie
eine dem Wintersportgeréat (1) zuwendbare Riickflache (11) umfasst, bei dem
- eine Tragstruktur (7) aus einem durchgangig offenporigen Kunststoffmaterial (8) mit ei-
ner Ausgangsdicke (10) gebildet wird;

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

- und nachfolgend die Tragstruktur (7) gemeinsam mit dem Additiv (13) in einem Warm-
pressvorgang ausgehend von seiner Ausgangsdicke (10) um ein Ausmal in einer unte-
ren Grenze von 20 % und einer oberen Grenze von 90 % reduziert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausgangsdicke (10) der
Tragstruktur (7) in einer unteren Grenze von 0,5 mm und einer oberen Grenze von 8,0 mm
gewahlt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass Teilabschnitte der
Tragstruktur (7) in ihrem Querschnitt vor der Verformung der Tragstruktur (7) mit einer zu-
einander unterschiedlichen Ausgangsdicke (10) ausgebildet werden.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
Abschnitte (24, 26 bis 28) der das Belagmaterial (6) bildenden Tragstruktur (7) aus unter-
schiedlichen Kunststoffmaterialien (8) gebildet werden.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Tragstruktur (7) mit einem Porenanteil in ihrer unverformten Ausgangsdicke (10) in ei-
ner unteren Grenze von 20 % und einer oberen Grenze von 90 % ausgebildet wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
durch die Poren (9) der Tragstruktur (7) in dieser ein zusammenhangendes Kapillargefiige
ausgebildet wird.
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7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
bei noch unverformter Ausgangsdicke (10) die Gleitflache (5) des Belagmaterials (6) so-
wohl durch das Kunststoffmaterial (8) der Tragstruktur (7) als auch durch die in der Trag-
struktur (7) ausgebildeten Poren (9) ausgebildet wird.

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

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Poren (9) der Tragstruktur (7) beziglich der Gleitfliche (5) abschnittsweise mit unter-
schiedlichen Additiven (13) befullt werden.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Poren (9) der Tragstruktur (7) von ihrer unverformten Ausgangsgréfe durch den Warm-
pressvorgang zu Mikroporen (16) mit einer Grof3e in einer unteren Grenze von 1 pm, ins-
besondere von 2 pm und einer oberen Grenze von 500 pm, insbesondere von 50 ym um-
geformt, inshesondere verkleinert, werden.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass durch die Mikroporen (16)
in der Tragstruktur (7) ein zusammenhadngendes Kapillargefiige ausgebildet wird.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass durch die Trag-
struktur (7) und die Mikroporen (16) gemeinsam die Gleitflache (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 Additiv (13) befillt
sind.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass nach
dem Warmpressvorgang in die Mikroporen (16) einer Oberflachenschicht (22) des Belags-
materials (6) zumindest eines der Additive (13) zusatzlich eingebracht und diese damit an-
gereichert wird.

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

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass auf die Haftschicht (17) auf
einer der Tragstruktur (7) zugewendeten Oberflache (18) noch vor dem Verbindungsvor-
gang mit der Tragstruktur (7) ein Druckbild (19) aufgebracht wird.

17. Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Haftschicht (17)
aus der Gruppe von Gewebe, Gewirke, Vlies, Gestrick, Hartpapier, Al-Verbunde, Kunst-
stofffolien-Verbund gewahlt wird.

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 Hintergrund-
schicht (20), wie ein Lack, eine opake Polymerschicht, aufgebracht wird.

19. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Additiv (13) aus der Gruppe von fliissigen oder festen Stoffen, Suspensionen oder ag-
gregatszustandsandernden Stoffen wie Ole, Lésungen, Pulver in unterschiedlichen Korn-
grélRen, partikelférmige Stoffe, Nanopartikel, Graphit, Polytetrafluorethylen, Quarze, Pas-
ten, Gele oder Wachse gewahlt wird.

20. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
beim Warmpressvorgang die Druckkraft statisch aufgebracht wird.

21. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
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beim Warmpressvorgang die Druckkraft ausschlieBlich in senkrechter Richtung beziglich
der Gleitflache (5) aufgebracht wird.

22. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
vor dem Verbinden des Belagmaterials (6) mit dem herzustellenden Wintersportgerat (1)
dieses in seiner aufteren Umrissform an das herzustellende Wintersportgeréat (1) entspre-
chend angepasst und zugeschnitten wird.

23. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Warmpressvorgang wahrend dem Verbindungsvorgang mit dem Wintersportgerat (1)
durchgefiihrt wird.

24. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass der Warm-
pressvorgang vor dem Verbinden mit dem Wintersportgeréat (1) durchgefiihrt wird.

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

26. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
wahrend dem Warmpressvorgang in die Gleitflache (5) des Belagmaterials (6) eine Pra-
gung (21), wie eine Rille, Schuppe, ein Fischschuppenmuster, eine Schliffstruktur, eine
Mikrostruktur eingeformt wird.

27. Wintersportgerat (1) mit einer Laufsohle (4) aus einem Belagmaterial (6), dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Belagmaterial (6) durch ein Verfahren nach einem der Anspriiche
1 bis 26 hergestellt worden ist.

Hierzu 5 Blatt Zeichnungen
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