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69 Ski mit einer Lauffliche, die zur Erzielung eines Gleit-Abstoss-Effektes versehen ist und Verfahren zur

Herstellung desselben.
=t

@ Ein solcher Ski weist eine Lauffldche auf, welche
mit einer Vielzahl von Vertiefungen versehen ist.

Diese sind in quer zur Lingsrichtung der Laufflache ver- L

laufenden Reihen angeordnet, weisen im Skildngsschnitt D L

sdgezahnidhnliche Form auf und laufen gegen das Abstoss-

ende des Skis hin flach in die Lauffliche aus. Dadurch -r

ergibt sich eine Verbesserung des Gleit-Abstoss-Effektes YL

bei allen Schneebedingungen. =
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PATENTANSPRUCHE

1. Ski mit einer Lauffliche, die zur Erzielung eines Gleit-
Abstoss-Effektes zumindest in Teilbereichen mit einer Viel-
zahl von im Léngsschnitt sigezahnférmigen Profilen ver-
sehen ist, wobei die Profile eine Kante geradlinig und im we-
sentlichen senkrecht zur Skilidngsachse angeordnet haben,
wobei iiber die Skibreite jeweils mehrere Profile angeordnet
sind und zwei in Lingsrichtung aufeinanderfolgende Reihen
in Querrichtung gegeneinander versetzt sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Profile als Vertiefungen (1) mit flach
ansteigenden Réndern ausgebildet sind, wobei die Vertiefun-
gen mit ihrem vertieften Ende jeweils zwischen benachbarten
Vertiefungen (1) der nachfolgenden Vertiefungsreihen ge-
legen sind.

. 2. Verfahren zur Herstellung des Skis nach Anspruch 1,
wobei zum Bearbeiten der Lauffldche ein Schneidwerkzeug
mit definierten Schrittweiten in Querrichtung und in Lings-
richtung verschoben wird, dadurch gekennzeichnet, dass aus
der zu profilierenden Laufflédche in einem Versatz von auf-
einanderfolgenden Querreihen um einen anteiligen Wert der
Schrittweite in Querrichtung einzelne im Lingsschnitt sige-
zahnf6rmige Vertiefungen ausgehoben werden, wobei beim
Aushub eine Querreihe von Vertiefungen jeweils das flache
Ende der benachbarten Querreihe zumindest teilweise tiber-
schritten wird. _

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass bei zwei aufeinanderfolgenden Querreihen ein Versatz
um den halben Wert der Schrittweite in der Querrichtung ge-
wihlt wird.

4. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei
Sitze bewegbarer Messer (15) vorgesehen sind, welche Sitze
gegeneinander versetzt sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass die Messersitze in einem Winkelabstand voneinan-
der auf einer Schneidwalze (10) angeordnet sind, wobei die
Messer (11) eines jeden Satzes ebenfalls winkelversetzt sind
und jeweils aufeinanderfolgend einen in der Lingsrichtung
der Oberflache angeordneten Satz von Vertiefungen schnei-
den (Fig. 9).

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass die Messer (15) in der Anzahl der in den Reihen
herzustellenden Vertiefungen (1) zu Sitzen gruppiert pen-
delnd aufgehéngt sind, wobei die aufeinanderfolgenden,
zueinander versetzten Messersitze mindestens um zwei
Schrittweiten der Vertiefungsreihen in der Lingsrichtung
entfernt sind (Fig. 11).

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass die Messersdtze in zwei einander diametral gegen-
iiberliegenden Zonen (o,B) angeordnet sind, wobei die Mes-
ser (11) jedes Satzes aufeinanderfolgend in Winkelabstéinden
liegen und um die Schrittliinge (D;) der Vertiefungsreihen
voneinander entfernt sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass die Messer (15) vorzugsweise in der Anzahl der in
den Reihen herzustellenden Vertiefungen (1) zu Sitzen grup-
piert in einem Gehéuse (27) h6henverstellbar gefiihrt unter
der Belastung von Riickholfedern (23) gegen eine Schablone
(22) gedriickt sind, welche die Tiefeinstellung der Messer
(15) regelt (Fig. 14).

Die Erfindung betrifft einen Ski geméss dem Oberbegriff
des Patentanspruches 1. Einen weiteren Gegenstand der Er-
findung bildet ein Verfahren zur Herstellung dieses Skis ge-

méss dem Oberbegriff nach Anspruch 2. Weiter ist auch eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens Gegenstand
der Erfindung. Es ist bekannt, die Lauffliche von Skis, ins-
besondere von Langlaufskis, zur Vermeidung bzw. Er-

s schwerung des Zuriickgleitens mit stufenférmigen Profilie-
rungen zu versehen, deren eine Flanke von der Skispitze zum
Skiende hin, relativ flach ansteigt, wihrend die zum Skiende
gerichtete Flanke steil, vorzugsweise rechtwinklig, abfallt.
Dieses séigezahnahnliche Langsprofil wird bei Belastung in

10 den Schnee eingedriickt und ergibt eine Verzahnung, die
nach vorne und nach riickwérts unterschiedliche Gleitwider-
stdnde ergibt, welche von der profilierten Fldche beeinflusst
werden, doch kommt auch der Form und Ausbildung der
Profilierung grosse Bedeutung zu.

15 Die einfachste Form der Profilierung stellen sigezahnar-
tige, in Querrichtung verlaufende Stufen mit geradem Rand
dar, die iiber die gesamte Stufenbreite annidhernd gleiche
Tiefe aufweisen. Da derartige Stufen eine Tendenz zum Rat-
tern zeigen, werden sie vielfach gepfeilt oder sich iiber-

20 kreuzend angeordnet. Auch die Ausbildung mit gekriimm-
tem Rand soll eine grossere Laufruhe bringen. Weiters ist es
bekannt, mittels Stirnfrisern, deren Achse um einige Bogen-
grade zur Flichennormalen geneigt ist, halbmondférmige
Vertiefungen in den Laufsohlenbelag zu frisen oder mit ei-

25 nem derart hergestellten Prageblech das Negativ dieses Mu-
sters einzuprigen. Insbesondere ergeben sich bei einer rei-
henweisen Anordnung derartiger Einzelstufen, deren Durch-
messer nur einen Bruchteil der Skibreite betrégt, fischschup-
pen- oder dachziegeldhnliche Muster. Insbesondere, wenn

30 aufeinanderfolgende Reihen gegeneinander versetzt sind
(AT-PS 291 063). Derartige Ausbildungen zeigen u.a. den
Nachteil, dass insbesondere die spitzwinklig verlaufenden
Verschneidungen der Stufenkanten zum Vereisen neigen und
dadurch der Abstosseffekt vermindert wird.

35 Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung von Massnah-
men, durch welche dieser Nachteil vermieden wird und dar-
iiber hinaus eine deutliche Verbesserung des Verhéltnisses
von Abstoss zu Gleitvermogen bei allen Schneebedingungen
eintritt. Diese Aufgabe wird erfindungsgeméss vom Ski nach

a0 dem kennzeichnenden Teil des Patentanspruches 1 gelost,
bzw. vom Bearbeitungsverfahren geméss dem Anspruch 2.

Weitere Einzelheiten der Erfindung werden an Hand der
Zeichnung néher erldutert, in welcher Ausfithrungsbeispiele
von in Oberflichen eingearbeiteten Verformungen und der
s5 Vorrichtung zur Herstellung derselben dargestellt sind. Es
zeigen:
Fig. 1 eine Ausfiihrungsform einer einzelnen Vertiefung
in Draufsicht,
Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie IT-1I der Fig. 1,
so  Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie IXI-III der Fig. 1,
Fig. 4 eine Ausfithrungsform einer Profilierung auf einer
Skilauffliche,
Fig. 5 einen Schnitt nach der Linie V-V der Fig. 4,
Fig. 6 das Querprofil einer Profilierung, die durch Prigen

55 mit einem Prigestempel nach Fig. 4 und 5 hergestellt wurde,
die

Fig. 7 und 8 weitere Ausbildungen der Profilierung nach
Fig. 4, )

Fig. 9 eine Schneidwalze der erfindungsgeméssen Bauart

60 in schaubildlicher Darstellung,

Fig. 10 eine Musterung nach Fig. 4 in vereinfachter Dar-
stellung,

Fig. 11 schematisch eine mit der erfindungsgeméssen
Vorrichtung versehene Anlage zur Bearbeitung der Lauffl4-

65 che eines Skis,

Fig. 12 eine zweite Ausfiihrungsform der Vorrichtung in
Seitenansicht,
Fig. 13 die Anordnung der Messer der Vorrichtung nach



Fig. 12 in Draufsicht {iber einer vereinfachten Musterung

nach Fig. 10 und

Fig. 14 eine gedinderte Ausfilhrungsform der Vorrichtung

nach Fig. 12 in Seitenansicht.

Gemiiss Fig. 1-3 bezeichnet 1 die einzelne, die Profilie-
rung bildende Vertiefung, deren Form und die der Profilie-
rung selbst von der Form des Schneidwerkzeuges, dem Win-
kelabstand zwischen einzelnen Messern desselben, der Vor-
schubgeschwindigkeit der unter dem Schneidwerkzeug vor-
beigefiihrten Oberfléiche und dem Uberlappungsgrad der

aufeinanderfolgenden Vertiefungsreihen abhingt.

Der Radius R des Schneidwerkzeuges ist so abgestimmt,
dass bei einer gewiinschten Schnittbreite b eine gewiinschte
Stufentiefe t erzielt wird. Beispielsweise ist bei einer Breite b
von 20 mm und einer gewiinschten Tiefe t von 0,3 mm ein
Schnittradius von 166,7 mm erforderlich. Die Linge 1 der
Vertiefung kann mit der Tiefe t durch Verinderung des
Schneidewinkels zur Originalfliche abgestimmt werden. Bei-
spielsweise wird bei gerader Mantellinie des Schnittes eine
Lénge | von 10 mm und Tiefe t von 0,3 mm bei einem

Schneidewinkel von 1,7° erreicht.

Wird die Mantellinie des Schnitts, welche in Fig. 3 die
schriig ansteigende Rampe 2 der Vertiefung bildet, gerad-
linig ausgeblldet so ergibt sich als Verschneidungskontur in
Fig. 1 eine Hyperbel. Wird das Schneidwerkzeug in Langs-
richtung der Vertiefung in geeigneter Weise konvex geschlif-
fen, entsteht eine in der Langsrichtung konkave Rampe 2
und die Verschneidungslinie néhert sich einer Kreisbogen-
form. Bei konkavem Schliff des Schneidwerkzeuges entsteht
eine also konvexe Ausbildung der Rampe 2 in der Lings-
richtung derselben und man kann dreieckférmige Ver-

schneidungsfiguren erzeugen.

Das erfindungsgemdasse Verfahren zur Bearbeitung der
Fliche besteht darin, dass durch Verschieben der Schneid-
werkzeugpositionen in Langs- und Querrichtung der Fliche
mit definierten Schrittweiten Dq in Querrichtung, Dy in
Lingsrichtung sowie einem Versatz VR von zwei aufeinan-
derfolgenden Querreihen, vorzugsweise um den halben Wert
von Dy, die einzelnen Vertiefungen derart gegeneinander zur
Verschneidung gebracht werden, dass extrem stumpfwinkeli-
ge Verschneidungslinien entstehen. Die Profilierung wird im

folgenden an Hand der Fig. 4-8 ndher erldutert.

Fig. 4 zeigt eine Profilierung, die mit folgenden Verfah-

rensdaten erzielt wird:
Schnittradius R: 201,6 mm
Schneidewinkel: 1,7°
Schnittbreite b: 22 mm
Schnittlinge 1: 10 mm
Schnittiefe t: 0,3 mm
Schrittweite quer Dy 20 mm
Schrittweite lings Dy : 5 mm
Querversatz Vg: 10 mm (= Dg/2)
Mantellinie des Schneidwerkzeuges: gerade

Es ergeben sich T-f6rmige Verschneidungslinien, wobei
die urspriingliche Fliche vollig verschwindet und die Profi-
lierung vollstidndig aus den Schnittflichen der einzelnen Ver-
tiefungen gebildet wird. Es ist aber auch mdglich, durch ent-
sprechende Verdnderung der Verfahrensdaten eine Profilie-
rung zu erzeugen, bei der auch Reste der urspriinglichen Fl4-
che sichtbar bleiben. Durch die erfindungsgemésse Profilie-

rung entstehen in Querrichtung betrachtet einzelne

sigezahndhnliche Profile, die im Querschnitt des Skis ge-
sehen einer flachen Kurve zu ihrer Maximalhohe ansteigen
und ebenso flach wieder abfallen. Fig. 5 zeigt das Querprofil
der Profilierung nach Fig. 4 im Schnitt V-V. Man erkennt
deutlich, dass die Stufen durch eine flache, Zylinderformige
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Mulde voneinander getrennt sind. Die Verschneidungslinien
zwischen den einzelnen Stufenrampen sind derart flach, dass
sich in ihnen keinerlei Schnee oder Eis ansetzen kann. Im
Gegensatz zum Schneiden einzelner Vertiefungen werden
derart Stufen erzeugt, die aus der Grundfliche emporragen.
Fig. 6 zeigt das Querprofil einer Profilierung, die durch
Prigen mit einem Prigestempel nach Fig. 4 und 5 hergestellt
wurde. Obwohl hier die Profilierung das Negativ darstellt,
werden die Stufen durch dhnlich flache, sich extrem stumpf-
10 winkelig verschneidende Vertiefungen voneinander getrennt.
Im Unterschied zur Fig. 5 steigen hiebei die Stufen in einer
konvexen Kurve zu ihrer Maximalhdhe an.

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

15 Schneidwerkzeuges gebildet wird. Die Verschneidungslinie
einer Einzelmulde mit der ebenen Fliche ist dabei keine Hy-
perbel, sondern angendhert ein Kreisbogen. Dadurch laufen
die Verschneidungslinien nicht parallel zur Lingsachse, son-
dern aufeinander zu, so dass sich insgesamt eine kronenfor-

20 mige Musterung ergibt. Fig, 8 zeigt eine Profilierung, die bei
sonst gleichen Daten wie in Fig. 4 durch eine leicht konkave
Mantellinie des Schneidwerkzeuges gebildet wird. Die Ver-
schneidungslinie einer Einzelvertiefung mit der ebenen Fli-
che ist dabei keine Hyperbel, sondern annéhernd dreieckfor-

25 mig. Dadurch laufen die Verschneidungslinien nicht parallel
zur Lingsachse wie in Fig. 4, sondern winkelig auseinander,
so dass sich ein zum Kronenmuster nach Fig. 7 inverses Mu-
ster ergibt.

Der technische Unterschied zwischen den Profilierungen

30 nach Fig. 4, 7 und 8 ergibt sich daraus, dass die Lange der
bei Belastung in die Spur greifenden Stufenkanten unter-
schiedlich ist, so dass sich die Kanten von jeweils zwei auf-
einanderfolgenden Querreihen mehr oder weniger stark
iiberlappen. Die Profilierung nach Fig. 7 zeigt dabei die ge-

35 ringste und nach F1g 8 die grosste Uberlappung. Im letz-
teren Falle tritt eine reduzierte Gleitreihung auf Grund des
flachen Ubergangs zur Stufenkante ein. Auf diese Weise ist
es moglich, den Abstosseffekt lediglich durch die Kriimmung
der Mantellinie des Schneidwerkzeuges zu steuern. Die Pro-

40 filierung wird in der Weise hergestellt, dass vorerst am Ein-
gangsende der Oberfliche unter Drehung des Schneidwerk-
zeuges und einem Vorschub der zu profilierenden Oberfliche
quer zur Drehachse der Welle eine Muldenreihe in der Vor-
schubrichtung ausgehoben wird. Nachdem in der zu profilie-

45 renden Oberfliche quer zur Léngsrichtung derselben eine
Reihe solcher Mulden hergestellt wurde, wird die Oberfliche
in der Lingsrichtung, d.h. senkrecht zu der hergestellten
Muldenreihe um die Distanz b oder die Linge der Mulde ab-
ziiglich der Lange der gewiinschten Uberlappung vorge-

s0 schoben, worauf die nichste Muldenreihe um die z. B. halbe
Muldenbreite versetzt, zur vorangegangenen hergestellt
wird. Dieser Vorgang wird so lange wiederholt, bis die ge-
samte zu profilierende Fléche ein aus den Mulden gebildetes
Profil Muster zeigt, bei welchem die Mulden gegen die Ober-

ss fliche hin geneigt sind und von dieser allméhlich schrig
nach vorne, d.h. zur Skispitze hin bis zu einer Wand 3 abfal-
len, die kugelkalottenf6érmig ausgebildet ist.

Das Schneidwerkzeug kann beispielsweise in Form eines
Messers, eines Friisers oder einer Bohrstange ausgefiihrt

60 sein.

Zur nachfolgenden Erlduterung der einzelnen Ausfiih-
rungsformen der erfindungsgemdssen Vorrichtung wird das
vereinfachte Bild der Profilierung nach Fig. 10 herange-
zogen, bei welchem die Stege der benachbarten T-Muster

65 (Fig. 4) soweit ausgedehnt wurden, dass sie sich beriihren
und die Schenkel der vorangehenden T-Profile zwecks Bil-
dung rechteckiger Vertiefungen iiberdecken. Bei dieser Profi-
lierung sind die Querreihen der Vertiefungen der einen

wn
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Gruppe mit I und die der hiezu versetzten Gruppe mit IT be-
zeichnet.

Die Vorrichtung nach Fig. 9 besteht aus einer Schneid-
walze 10 mit zwei Sdtzen von Messern 11, von welchen die
Messer eines jeden Satzes neben- und knapp hintereinander
in einem Winkelsektor o bzw. p am Mantelumfang der Wal-
ze befestigt sind, wobei die beiden Sektoren einander diame-
tral gegeniiberliegen. Der Seitenabstand benachbarter Mes-
ser entspricht dem Schritt zwischen zwei Reihen in der
Léngsrichtung fluchtender Vertiefungen, im vorliegenden
Falle zwischen zwei Reihen I oder II, d.i. der Abstand D;.
Hiebei sind die Messer des einen Sektors gegeniiber dem des
anderen versetzt, und das Mass der Versetzung betrigt im
vorliegenden Falle V bzw. Do/2. In der Arbeitsstellung liegt
die Walze 10 mit ihrer Drehachse 30 in der Lingsrichtung
der zu bearbeitenden Fléche, im vorliegenden Falle parallel
zur Skikante.

Die Arbeitsweise der Schneidwalze 10 kann an Hand der
Fig. 11 veranschaulicht werden. Auf einen Spanntisch 12
wird beispielsweise ein Langlaufski 13 durch Einwirken einer
Kraft Q im Bindungsbereich und je einer Kraft P an den En-
den gespannt. Im Spanntisch 12 ist eine Offnung 14 vorge-
sehen, in welcher die Lauffliche des Skis 13 fiir den Einsatz
der Schneidwalze 10 freiliegt, die an die Lauffliiche herange-
bracht wird, so dass der eine Messersatz an einem Seitenrand
der Lauffliche seine Arbeit beginnen kann. Angenommen,
dass der Messersatz des Sektors a die Reihen I von links
nach rechts beginnt, wird die erste Vertiefung der Quer-
reihen I geschnitten. Da im Sektor o fiinf Messer vorhanden
sind, werden fiinf Querreihen gleichzeitig geschnitten. Wie
der Fig. 10 zu entnehmen ist, werden beim ersten Schnitt in
der Lingsreihe Ia nur halbe Vertiefungen ausgenommen. Bei
Weiterdrehung der Schneidwalze 10 kommen die Messer des
Sektors B zur Einwirkung und schneiden die erste Lings-
reihe Ila der Vertiefungen der gegeniiber der Reihe Ia und
die Lange Vg = Dg/2 versetzten Vertiefungen. Zum Schnei-
den der zweiten Reihe Ib muss die Schneidwalze 10 um einen
Takt in der Grossenordnung des Versatzes Vy weitergeschal-
tet werden, worauf die Messer des Sektors a die Vertiefun-
gen der Léngsreihe Ib schneiden. Diese Vorgangsweise wie-
derholt sich, bis die Schneidwalze die gesamte Breite der
Oberfliche bearbeitet hat, worauf der Ski einschliesslich der
Spannvorrichtung durch Einwirken einer Kraft C am Fer-
senteil um die Lange des geschnittenen Mustersatzes in der
Lingsrichtung A vorgeschoben und der nichste Mustersatz
in der vorbeschriebenen Weise hergestellt wird. So wird Mu-
stersatz um Mustersatz geschnitten, bis der gesamte zu profi-
lierende Bereich der Laufiliche oder die gesamte Lauffliche
profiliert ist.

Selbstverstindlich besteht die Moglichkeit, auch mehrere
Skier nebeneinander einzuspannen und aufeinanderfolgende
zu bearbeiten, indem die Schneidwalze schrittweise von einer
Lauffliche zur nichsten und derart iiber die Laufflsichen al-
ler Skier in einem Arbeitsgang bewegt wird.

Die nachfolgend beschriebene Ausfiihrungsformen der
erfindungsgemissen Vorrichtung eriibrigt den Vorschub des
Schneidwerkzeuges quer zur Lauffliche des Skis.

Die Vorrichtung nach den Fig. 12 und 13 sieht pendelnd
aufgehéingte Schlagmesser 15 vor, die in zwei zueinander ver-
setzten Reihen angeordnet sind und deren Anzah! der Zahl
der in jeder Reihe herzustellenden Vertiefungen entspricht.
Danmit sich die Messer gegenseitig nicht behindern, sind die
Messer in einem Lingsabstand angeordnet, so dass die ver-
setzten Messer erst die zweitnéchste Reihe der versetzten
Vertiefungen schneiden. Im vorliegenden Falle, in dem, wie
Fig. 10 zeigt, die eine Reihe der Vertiefungen zwei volle und
randseitig je eine halbe Vertiefung und die dazu versetzte
Reihe drei volle Vertiefungen aufweist, sind sieben Messer

vorgesehen, u.zw. in einer Reibe vier und in der zweiten drei,
wobei die Reihen im Abstand von 2Dy liegen, so dass die
Messer jeweils die eine Reihe I eines benachbarten Reihen-
paares I, Il mit der versetzten Reihe IT des nachfolgenden

_s Reihenpaares der Vertiefungen schneiden.

Nach jedem Schnitt wird der Ski oder die Gruppe von

Skiern, falls mehrere nebeneinander angeordnete Skier
 gleichzeitig mit entsprechender Anzahl von Messern bear-
beitet werden, in der Lingsrichtung des Skis, d.h. in der

10 Richtung des Pfeiles A um einen Schritt, im vorliegenden
Falle um die Lange D; vorgeschoben.

Die Schlagmesser 15 einer jeden Reihe sind durch einen
gemeinsamen Balken 19 etwa in der Lingsmitte verbunden
und an ihren, den Schneiden 16 abgekehrten Enden mittels

15 je eines Schuhelementes um eine Achse 17 schwenkbar ge-
lagert, wobei beide Reihen an eine Kolbenstange 18 eines
Kolbens 20 angeschlossen sind, welcher in einem hydrauli-
schen oder pneumatischen Zylinder 21 bewegt wird. Der
Ubersichtlichkeit wegen sind in Fig. 7 nur die Messer der ei-

20 nen Reihe dargestellt, wihrend die dazwischen liegenden
Messer der versetzten Messerreihe durch ihre Achsen 17 an-
gedeutet sind.

Fig. 14 zeigt eine dhnliche Vorrichtung wie Fig. 12 mit
dem Unterschied, dass die Schnittbewegung der Schlagmes-

25 ser 15 von einer Schablone 22 abgeleitet wird, welche die
Messer 15 gegen die Kraft von Riickholfedern 23 auf die zu
profilierende Oberfliche 24 des Skis 25 driickt. Die Messer
sind in einem Gehiuse 27 gefiihrt, in welches sich die jedem
Messer zugeordnete Riickholfeder 23 gegen einen Sitz 28 des

30 Gehiuses und einen Bund 29 des Messers 15 abstiitzt. Das

- Gehduse 27 mit den Messern 15 wird dhnlich wie die Vor-
richtung nach Fig. 12 durch einen hydraulischen oder pneu-
matischen Zylinder 21 angetrieben, jedoch nicht im Sinne ei-
ner Schwenkbewegung, sondern im Sinne einer Hin- und

35 Herbewegung der Messer 15, wobei gleichzeitig eine Auf-
und Abbewegung der Messer in Abhéingigkeit von der
Schablone 22 abgeleitet wird.

Selbstverstédndlich konnen im Rahmen der Erfindung
verschiedene konstruktive Abdnderungen vorgenommen

40 werden. So wurde der Einfachheit halber vom Schneiden der

Profile in die Lauffliche von Skiern od.dgl. gesprochen. Es

besteht aber auch die Moglichkeit, Negativprofile in eine

Prageplatte auszuschneiden, mit welcher die Profilierungen

in die zu bemusternde Oberfliche eingeprigt werden.

Weiters konnen im Rahmen der Erfindung zahlreiche an-
dere Muldenkombinationen hergestelit werden. So kénnen
beispiclsweise Muster hergestellt werden, bei welchen die

Mulden in jeder Reihe im Abstand voneinander angeordnet

sind und die Reihen solcher Muster sich in versetzter Anord-

so nung iiberlappen, so dass jede Mulde einen Zwischenraum
zwischen zwei benachbarten Mulden der vorangegangenen
Reihe iiberdeckt. '

Weiters ist ein Muster moglich, bei welchem die Mulden
im Abstand voneinander angeordnet sind, reihenweise, je-

55 doch nicht zueinander versetzt sind, und wobei die Zwi-
schenrdume zwischen den Mulden durch eine kleine Mulde
tiberdeckt sind, welche auch die benachbarten Mulden der
nachfolgenden Reihe verbindet.

Schliesslich besteht die Mglichkeit, jeweils zwei Reihen

60 kongruenter Mulden vorzusehen, wobei Doppelreihen
gegeneinander versetzt angeordnet werden, in welchem Ab-
stand zwischen zwei Muldenenden gleich der hatben Mul-
denbreite sein kann. '

Bei den zuvor beschriebenen Bearbeitungen der Oberfli-

65 chen wurde das Muster unmittelbar in die Lauffliche, z. B.
eines Skis eingeschnitten. Bei dieser Musterausbildung ist die
Mulde gegen die Skispitze hin vertieft, wobei die erwihnte
Wand 3 am skispitzenseitigen Ende der Mulde angeordnet

45
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ist. Es besteht aber auch die Moglichkeit, nach dem erfin- Obwohl die Erfindung vor allem fiir die Musterung auf
dungsgemissen Verfahren eine Negativform der Musterung der Oberfliche eines Skis bestimmt ist, liegt es im Rahmen
in die Oberfidche einer Prigeplatte einzuschneiden, wonach der Erfindung, dhnliche Muster auch auf der Oberfliche an-
mit der Priigeplatte die Musterung in die Lauffliiche des Skis ~ derer Sportgerite herzustellen, die zum Gleiten auf einer
oder eines anderen Gleitgerites eingepragt wird. s Wasser- oder Bodenoberfliche bestimmt sind.

2 Blatt Zeichnungen
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