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(57) Einrichtung zum maschinellen Abtragen der iber-  rors

stehenden Abschnitte der Laufsohlen von Win-
tersportgleitgeraten mit Stahlkanten (4), insbesonde-
re Ski oder Snowboards, umfassend
* eine Aufspannvorrichtung (2), in die das Win-
tersportgleitgerat einbringbar bzw. einspannbar
ist,
+ eine Fihrungseinrichtung mit  Anpressrolien,
wobei die Anpressrollen (9) seitlich entlang der
Stahlkanten (4) eines eingebrachten Wintersport-
gleitgerétes (3) fuhrbar sind und
zumindest ein an der Fihrungseinrichtung befes-
tigtes Laufsohlenschneidwerkzeug, das im We-
sentlichen quer zur Laufrichtung der Laufsohle
eines eingespannten Wintersportgleitgerdtes (3)
angeordnet ist,

wobei im Betrieb das wenigstens eine Laufsohlen-
schneidwerkzeug (10, 11) stets mittels einer Spann-
und Justiereinrichtung seitlich an der jeweiligen
- gegebenenfalls bereits abgetragenen - Stahlkante
(4) fuhrbar ist, wobei das wenigstens eine Schneid-
werkzeug (10, 11) dem Verlauf der Stahlkante (4)
folgt.
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2 AT 500 568 B1

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum maschinellen Abtragen der (iberstehenden Abschnit-
te der Laufsohlen von Wintersportgleitgerdten mit Stahlkanten, insbesondere Ski oder Snowbo-
ards, umfassend

+ eine Aufspannvorrichtung, in die das Wintersportgleitgerat einbringbar bzw. einspannbar ist,

+ eine Fuhrungseinrichtung mit Anpressrollen, wobei die Anpressrollen seitlich entlang der
Stahlkanten eines eingebrachten Wintersportgleitgerates flihrbar sind, und

+ zumindest ein an der Flhrungseinrichtung befestigtes Laufsohlenschneidwerkzeug, das im
Wesentlichen quer zur Laufrichtung der Laufsohle eines eingespannten Wintersportgleitge-
rates angeordnet ist

Weiters betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Glatten von Laufsohlen von Wintersportgleitge-
raten mit Stahlkanten, insbesondere Ski oder Snowboards.

Sowohl bei der Ski- oder Snowboardproduktion als auch beim Ski- und Snowboardservice
gehort das Planschleifen des Skilaufflachenbellages (Laufsohle) und der Stahlkanten, das
laufflachenseitige Anschragen der Stahlkante sowie deren seitliches Scharfen zu den ublichen
Bearbeitungsschritten. Fir diese Bearbeitungsschritte werden Bandschleifmaschinen, Stein-
schleifmaschinen mit Schieifkérnern aus mit Diamant oder Bornitrid besetztem Stahl verwendet.
Ublicherweise sind je nach Planheit des Rohskis und der Zahigkeit des eingesetzten Polyethy-
lenbelages zwischen 12 und 20 Schleifvorgdnge notwendig. Die Folge sind hohe Fertigungs-
und Qualitatssicherungskosten, da aufgrund der unsicheren und stark vom Ausgangszustand
des Wintersportgleitgerates abhéngigen Verfahrensschritte zuséatzlich eine Sortierung nach den
schleifenden Bearbeitungsschritten notwendig ist.

Weiterer Stand der Technik sei im Folgenden kurz zusammengefasst: Sowohl die
DE 32 33 682 A1 als auch die DE 16 78 290 A1 offenbaren Vorrichtungen zum Schéarfen von
Skikanten. Die DE 82 04 890 U1 beschreibt ein Schneidwerkzeug zum Bearbeiten der Seiten-
flachen der Skikanten. In der DE 33 13 367 A1 ist ein Skikantenscharfer zum Schérfen der
Seitenflichen der Skikante nach erfolgter Abnutzung durch Gebrauch geoffenbart. In der
AT 390 386 B wird eine Steinschleifmaschine beschrieben, welche die Skilaufflache abschleift.
Die DE 78 04 437 U stellt es sich zur Aufgabe, die Spurrillen von Skiern nachzuziehen und stellt
dazu einen Skihobel bereit, der eine Flhrungseinrichtung aufweist, die derart ausgebildet ist,
dass das Schalmesser stets in der Mitte der Laufsohle des Skis, also zentriert, angeordnet ist.
Die CH 581 486 A5 zeigt einen handischen Hobel zum Bearbeiten der Rille eines Skis. Die
DE 82 04 890 U1 beschreibt einen héndischen Skikantenhobel, mit dem die Skikante geschilif-
fen wird. Die AT 370 321 B beschreibt eine Vorrichtung zum Bearbeiten von Skiern mit einer
Laufflache, bei der Messer quer zur Laufrichtung des Skis bewegbar sind. Diese dienen dazu,
so genannte Langlaufschuppenskis zu gestalten, sodass die Problematik der Stahlkanten nicht
gegeben ist. Eine solche Vorrichtung wiirde bei Verwendung an Wintersportgleitgeraten mit
Stahlkanten innerhalb kurzester Zeit stumpf werden. Eine &ahnliche Einrichtung ist in der
DE 24 25 505 A1 geoffenbart. Die EP 1 417 989 A1 zeigt ein Wintersportgleitgerat, bei dem die
Stahlkante gemeinsam mit der Laufsohle eine Ebene bildet. Die DE 198 30 251 C1 offenbart
eine Vorrichtung zur Bearbeitung eines Skis oder eines Snowboards, mit einem Werkzeugtra-
ger, der ein Bearbeitungswerkzeug aufnimmt, und einer Halteeinrichtung zum Halten des zu
bearbeitenden Skis oder Snowboards, wobei der Werkzeugtrager in Langsrichtung des Skis
verlagerbar angeordnet ist.

Nachteilig am Stand der Technik ist der hohe Schleifaufwand, wenn die unbearbeitete Laufsoh-
le des Gleitgerates nach dem Verpressen konvex oder konkav ausgebildet oder mit Kleberres-
ten verunreinigt ist, da je Schleifvorgang nur geringe Schleifabtrage moglich sind. Bei Einsatz
von groben Schleifmitteln mit hohem Abtrag entstehen tiefe Schleifspuren, die das nachfolgend
notwendige Aufbringen einer feinen Gleitstruktur, das ebenfalls mittels Schleifmaschinen erfolgt,
nicht mehr zulassen.
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Einrichtung und ein Verfahren der eingangs
genannten Gattung bereitzustellen, um eine raschere Bearbeitung von Wintersportgleitgeraten
mit Stahlkanten zu ermdglichen.

Diese Aufgabe wird geldst, indem im Betrieb das wenigstens eine Laufsohlenschneidwerkzeug
stets mittels einer Spann- und Justiereinrichtung seitlich an der jeweiligen - gegebenenfalls
bereits abgetragenen - Stahlkante entlang der gesamten Laufsohle fiihrbar ist, wobei das we-
nigstens eine Schneidwerkzeug dem Verlauf der Stahlkante folgt. Damit ist es méglich den
gesamten Laufsohlenbereich (ohne die Stahlkanten) von Wintersportgleitgeraten abzutragen,
ohne dass das Laufsohlenschneidwerkzeug beschadigt wird bzw. ohne dass groRe Bereiche
der Laufsohle unbearbeitet bleiben.

Dabei ist vorteilhafterweise vorgesehen, dass das Schneidwerkzeug entweder ein Schalmesser
oder ein Hobelwerkzeug ist.

Wirde man einen Skihobel gemaR der DE 78 04 437 U fir moderne Wintersportgleitgerate
einsetzen, die eine Taillierung aufweisen, so wiirde sich, wenn man eine Beschadigung der
Schneide des Hobels vermeiden will, im Maximalfall ein bearbeiteter Bereich ergeben, der
entlang der Langsachse des Wintersportgleitgerdtes nur der geringsten Breite der Laufsohle
entsprechen wiirde. Wiirde eine Schneide eines Hobels gemaR DE 78 04 437 U lber die ge-
ringste Breite der Laufsohle hinausragen, so wiirde diese Schneide iber die seitlichen Stahi-
kanten des Skis gezogen werden und an diesen Stellen sofort abstumpfen. Damit wéare die
Schneide unbrauchbar und fiir breitere Stellen nicht mehr verwendbar.

Waéhrend also beim Stand der Technik das Schneidwerkzeug beinahe iber seine gesamte
Breite unbrauchbar werden kann, bleibt das Schneidwerkzeug bei einer erfindungsgemafien
Einrichtung Uber seine gesamte Erstreckung scharf; lediglich bei unmittelbarem Kontakt des
Schneidwerkzeuges mit der Stahlkante des Wintersportgleitgerates kann das Schneidwerkzeug
am Rand stumpf werden. Der eigentliche Arbeitsbereich des Schneidwerkzeuges zum Abtragen
der Laufsohle wird davon aber nicht beeintrachtigt, zumal im Betriebszustand der abgestumpfte
Bereich stets in Kontakt mit der Stahlkante bleibt.

Bevorzugt ist vorgesehen, wenn die Fiihrungseinrichtung wenigstens zwei Schneidwerkzeuge
aufweist, die beidseitig eines eingespannten Wintersportgleitgerdtes angeordnet sind und in
Abstand voneinander befestigt sind.

Weiters ist bevorzugt vorgesehen, dass die Fiihrungseinrichtung lauffidchenseitige Anpressrol-
len aufweist und dass die Schneidwerkzeuge derart angeordnet sind, dass sie auf Hohe des
Kontaktpunktes der laufflichenseitigen Anpressrollen der Laufsohle des Wintersportgleitgerates
liegen.

In einer besonders bevorzugten Ausfilhrungsvariante ist vorgesehen, dass die Einspannvorrich-
tung derart ausgebildet ist, dass das Wintersportgleitgerat um die Langsachse der Laufsohle
des Wintersportgleitgerates drehbar ist.

Eine soiche Einrichtung eignet sich besonders zur Verwendung zum Glatten von Laufsohlen
von Wintersportgleitgerdten mit Stahlkanten, insbesondere Ski oder Snowboards.

Das bevorzugte Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass in einem ersten Schritt die Stahl-
kanten des Wintersportgleitgerdtes geglattet werden und in einem zweiten Schritt die Laufsohle
des Wintersportgleitgerates mit einer zuvor beschriebenen Einrichtung abgetragen wird.

Mit der vorliegenden Erfindung ist es je nach Zustand der Laufsohle und Kante des zu bearbei-
tenden Wintersportgleitgerates maglich, im optimalen Fall in nur zwei Bearbeitungsschritten
eine quer zur Laufrichtung plane oder durch die Geometrie des Schneidwerkzeuges definierte
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Struktur als schleifspurfreie Gleitsohle zu erhalten.

In einem ersten laufsohlenseitigen Reinigungsvorgang der Kante werden Kleberreste oder
Rickstdande mittels Werkzeugen, die mehrere in Laufrichtung des Wintersportgleitgerates exakt
auf einer Ebene und quer zur Laufrichtung angebrachte Schneiden aufweisen, entfernt. Eine
nachfolgende spanabhebende Bearbeitung der Gleitfliche bzw. der Laufsohle innerhalb der
Stahlkanten wird so ermdglicht. Die Werkzeuge sind auf in Skildngsrichtung seitlich tber die
Kanten gefiihrten Spann- und Justiereinrichtungen angebracht. Je nach Auslegung der Maschi-
ne kénnen fir den ersten Bearbeitungsschritt auch mehrere, in Laufrichtung hintereinander
angeordnete, Spann- und Justiereinrichtungen mit derart gestalteten Werkzeugen angeordnet
sein. Als Werkzeuge mit mehreren, auf einer Ebene und quer zur Laufrichtung liegenden,
Schneiden konnen beispielsweise Fraserfeilen eingesetzt werden. Durch den Einsatz derartiger
Werkzeuge mit mehreren in Laufrichtung in einer Ebene liegenden und miteinander verbunde-
nen Schneiden ist es moglich, die laufflichenseitigen Verunreinigungen an den Kanten prazise
abzutragen und kleine Unebenheiten der Kante abtragend auszugleichen.

Anschliefend wird in einem zweiten, in Skildngsrichtung durchgefiihrten, die Laufsohle zwi-
schen den Kanten abtragenden, spanabhebenden Bearbeitungsvorgang beispielsweise mit
zwei, in Laufrichtung versetzten und sich ganz oder teilweise lber die Skibreite Uberlappenden
Schneidwerkzeugen eine quer zur Laufrichtung plane oder durch die Geometrie des spanabhe-
benden Werkzeuges definierte Struktur als Gleitsohle erhalten. Die seitliche und héhenmafige
Fihrung der spanabhebenden Werkzeuge erfolgt (iber laufflachenseitig und seitlich entlang der
Kanten laufende Anpressrollen.

Wesentlich dabei ist, dass die Eingriffslinie der spanabhebenden Werkzeuge exakt auf der
Hoéhe der Kontaktpunkte der laufflachenseitigen Anpressrollen liegt, da es sonst zu einer inho-
mogenen Schalbewegung mit Rattermarken kommt. Als Beispiele flir ein spanabhendes Bear-
beitungsverfahren der Gleitsohle kénnen das Schélen mit Schalmessern oder das Hobeln mit
Mehrfachschneidwerkzeugen genannt werden. Grundsétzlich ist es moglich, durch Wahl geeig-
neter Geometrien (Konturen) bei den spanabhebenden Werkzeugen quer zur Laufrichtung auch
definierte (nicht plane) Gleitflichengeometrien zu erzielen. Ein wesentlicher Teil der Erfindung
besteht auch darin, dass die Einspannvorrichtung derart ausgebildet ist, dass das Wintersport-
gleitgerat um die Langsachse der Laufsohle des Wintersportgleitgerates drehbar ist, damit die
Skilaufflache wahrend des Bearbeitungsvorganges exakt an die waagrecht eingesteliten Werk-
zeuge angepresst werden kann.

Weitere Details und Vorteile der Erfindung veranschaulichen die Figuren und Figurenbeschrei-
bungen. Es zeigt

Fig. 1 einen Querschnitt einer erfindungsgemaRen Einrichtung,

Fig. 2 eine Seitenansicht einer Ausfiihrungsvariante der Erfindung,

Fig. 3 einen Querschnitt durch eine Ausfiihrungsvariante der Erfindung und
Fig. 4 eine Seitenansicht auf die Ausflihrungsvariante der Fig. 3.

Eine Einrichtung zum maschinellen Freiputzen bzw. Abtragen der beiden Stahlkanten 4 von
Rickstanden aus der Produktion, beispielsweise Klebstoffresten, ist in Fig. 1 schematisch im
Querschnitt dargestellt. In einer in der Langsachse 1 der Gleitflaiche (Laufsohle) drehbar ange-
ordneten mechanischen Aufspannvorrichtung 2 ist ein Wintersportgleitgerat 3 mit Stahlkanten 4
angeordnet. Durch einstellbare Zugfedern 5 wird (iber die Aufspannvorrichtung 2 die exakte
Anpassung der Laufsohle des Wintersportgleitgerdtes 3 an die in der Gleitflachenléangsachse 1
versetzten Spann- und Justiereinrichtungen 12 mit exakt horizontal eingerichteten Werkzeugen
mit mehreren in einer Ebene liegenden Schneidwerkzeugen 6, 7 erreicht. Die exakte Anpres-
sung dieser Werkzeuge an den seitlichen Stahlkantenverlauf und das laufsohlenseitige Kanten-
niveau kann in den Spann- und Justiereinrichtungen 12 mechanisch, pneumatisch, elektromag-
netisch oder hydraulisch erfolgen und wird Uber an beiden Seiten des Wintersportgleitgerates 3
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angeordneten seitlichen Anpressrollen 8 und laufflachenseitigen Anpressrollen 9 definiert.

Fig. 2 zeigt in Seitenansicht, wie eine Einrichtung mit einer Spann- und Justiervorrichtung 12 mit
mechanischer oder pneumatischer Anpressung und mehreren auf einer Ebene und quer zur
Laufrichtung liegenden Schneiden 6 entlang der Stahlkanten 4 an der Skisohle (in Pfeilrichtung)
bewegt wird. Als Schneidwerkzeuge 6 konnen beispielsweise Fraserfeilen eingesetzt werden.
Die exakte Anpressung an das laufflichenseitige Stahlkantenniveau (berfolgt durch an beiden
Seiten des Wintersportgleitgerates 3 angeordneten, seitlichen Anpressrollen 8 und laufflachen-
seitigen Anpressrollen 9. Im gegensténdlichen Fall sind zwei seitliche Anpressrollen 9 darge-
stellt, die Anpressung mit nur einer Anpressrolle 9 ist jedoch auch mdglich.

. Die Einrichtung fir den zweiten, die Laufsohle abtragenden, spanabhebenden Bearbeitungs-

vorgang ist in Fig. 3 als Messerschéalvorgang schematisch im Querschnitt dargestellt. In einer in
der Gleitflaichenlangsachse 1 drehbar angeordneten mechanischen Aufspannvorrichtung 2 ist
ein Wintersportgleitgerat in der Form eines Alpinski mit Stahlkanten 4 angeordnet. Durch ein-
stellbare Zugfedern 5 wird liber die Aufspannvorrichtung 2 die exakte Anpassung der Laufsohle
an die in der Gleitflachenldngsachse 1 versetzten quer zur Gleitflichenlangsachse 1 geteilten
und exakt horizontal eingerichteten Spann- und Justiereinrichtungen 12 mit den Schneidwerk-
zeugen 10, 11 in der Form von Schalmessern erreicht. Die exakte Anpressung dieser Werkzeu-
ge an den seitlichen Kantenverlauf und das laufflichenseitige Kantenniveau kann in den Ag-
gregaten mechanisch, pneumatisch, elektromagnetisch oder hydraulisch erfolgen. Die Fihrung
erfolgt durch an beiden Seiten angeordneten seitlichen Anpressrollen 8 und laufflachenseitigen
Anpressrollen 9, wobei die Achsen der laufflachenseitigen Anpressrolien 9 exakt mit der Achse
der Schneidwerkzeuge 10, 11 (ibereinstimmen. Das Schélen der Laufsohle erfolgt in Laufrich-
tung, d.h. Iangs der Gleitflachenlangsachse 1.

Die Fig. 4 zeigt eine Seitenansicht der Einrichtung gemaR Fig. 3 ohne Aufspannvorrichtung 2.

Patentanspriiche:

1. Einrichtung zum maschinellen Abtragen der (iberstehenden Abschnitte der Laufsohlen von

Wintersportgleitgeraten mit Stahlkanten, insbesondere Ski oder Snowboards, umfassend

* eine Aufspannvorrichtung, in die das Wintersportgleitgerat einbringbar bzw. einspann-
bar ist,

+ eine Flhrungseinrichtung mit Anpressrollen, wobei die Anpressrollen seitlich entlang
der Stahlkanten eines eingebrachten Wintersportgleitgerétes flhrbar sind, und

* zumindest ein an der Fihrungseinrichtung befestigtes Laufsohlenschneidwerkzeug, das
im Wesentlichen quer zur Laufrichtung der Laufsohle eines eingespannten Wintersport-
gleitgerates angeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass im Betrieb das wenigstens eine Laufsohlenschneidwerk-

zeug (10, 11) stets mittels einer Spann- und Justiereinrichtung (12) seitlich an der jeweili-

gen - gegebenenfalls bereits abgetragenen - Stahlkante (4) entlang der gesamten Laufsoh-

le fGhrbar ist, wobei das wenigstens eine Schneidwerkzeug (10, 11) dem Verlauf der Stahl-

kante (4) folgt.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Schneidwerkzeug (10,
11) ein Schalmesser ist.

3. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Schneidwerkzeug (10,
11) ein Hobelwerkzeug ist.

4. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Fuh-
rungseinrichtung wenigstens zwei Schneidwerkzeuge (10, 11) aufweist, die beidseitig eines
eingespannten Wintersportgleitgerates (3) angeordnet sind und in Abstand voneinander
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befestigt sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Fuh-
rungseinrichtung laufflichenseitige Anpressrollen (9) aufweist und dass die Schneidwerk-
zeuge (10, 11) derart angeordnet sind, dass sie auf Hohe des Kontaktpunktes der lauffla-
chenseitigen Anpressrollen (9) der Laufsohle des Wintersportgleitgerates (3) liegen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Ein-
spannvorrichtung derart ausgebildet ist, dass das Wintersportgleitgerat (3) um die Langs-
achse (1) der Laufsohle des Wintersportgleitgerates (3) drehbar ist.

Verwendung einer Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6 zum Glatten der Laufsoh-
len von Wintersportgleitgerdten mit Stahlkanten, insbesondere Ski oder Snowboards.

Verfahren zum Glatten von Laufsohlen von Wintersportgleitgeraten mit Stahlkanten, insbe-
sondere Ski oder Snowboards, dadurch gekennzeichnet, dass in einem ersten Schritt die
Stahlkanten (4) des Wintersportgleitgerdtes (3) geglattet werden und in einem zweiten
Schritt die Laufsohle des Wintersportgleitgerates (3) mit einer Einrichtung nach einem der
Anspruche 1 bis 6 abgetragen wird.

Hiezu 4 Blatt Zeichnungen
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