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(54) DAMPFUNGSVORRICHTUNE FUR KUPPLUNGSTEILE, Z.B. EINEN VORDER- UND/ODER HINTERBACKEN

(57) Die Erfindung betrifft eine Dampfungsvorrichtung (14)
far Kupplungsteile, 2.B. einen Vorder- und/oder Hinterbak-
ken (2, 3) einer Kupplungsvorrichtung (4), die zwischen
einem Schischuh (38), den Kupplungsteilen und einer Ober-
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fiache (10) eines Schi (1) angeordnet und durch ein oder s s s S i .

mehrere Tragelemente (12, 13) gebildet ist. In den Tragele-
menten (12, 13) sind Dampfungselemente (31, 32; 52), wel-
che Kontaktflachen (33, 34) mit der Schioberflache auf-
weisen, die im unverformten Zustand der Dampfungsele-
mente (31, 32; 52) Auflageflichen (35) der Tragelemente
(12, 13) Oberragen, sowie Bohrungen (26) fir Befestigungs-
mittel angeordnet. Das Tragelement (12, 13) weist zumin-
dest eine Schale (68) auf, welche die Bohrungen (26)
zumindest im Bereich einer Oberfliche (43) und der Aufia-
geflache (35) des Tragelementes (12, 13) auBBen umgrenzt
und die Kontaktflachen (33, 34) der Dampfungselemente
(31, 32; 62) sind den Bohrungen (26) benachbart angeord-
net.
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Die Erfindung betrifft eine Dampfungsvorrichtung fiir Kupplungsteile, z.B. einen Vorder- und/oder
Hinterbacken einer Kuppiungsvorrichtung, die zwischen einem Schischuh, den Kupplungsteilen und einer
Oberfliche eines Schi angeordnet und durch ein oder mehrere Tragelemente gebildet ist, in denen
Dampfungselemente, welche Kontaktflichen mit der Schioberfliche aufweisen, die im unverformten Zu-
stand der Dadmpfungselemente Auflageflachen der Tragelemente Uberragen, sowie Bohrungen fir Befesti-
gungsmittel angeordnet sind.

In der AT 396 749 B ist eine Dampfungsvorrichtung bzw. eine Fixierung einer Platte auf einer Oberseite
eines Schi beschrieben, weiche zur Halterung mindestens eines Schibindungsteiles dient. Zwischen der
Oberseite des Schi und einer dieser zugewandten Plattenunterseite erstreckt sich lber den gesamten
Verlauf der Platte ein elastisches Element, welches mittels die Platte und das elastische Element gleicher-
maBen durchsetzende Befestigungsschrauben auf der Oberseite des Schi befestigt wird. Ein Schraubenkopf
der Befestigungsschraube wird dabei mittels eines Abstandhalters, welcher ein zu starkes Zusammenpres-
sen des Dampfungselementes verhindert, von der Oberseite des Schi distanziert. Das elastische Element
bildet eine an der Oberseite des Schi anliegende Kontaktfliche aus, welche einer der Oberseite des Schi
zugewandte, auBen umlaufende Stegfliche eines von der Platte in Richtung der Oberseite des Schi
vorragenden Steges (liberragt. Nachteilig ist bei dieser Ausbildung, da8 die gesamte Kontaktfliche des
elastischen Elementes mittels diese durchdringende Befestigungsschrauben gegen die Oberseite des Schi
gepreBt und vorgespannt wird, was die ddmpfende Wirkung des elastischen Elementes mindert.

Aus der AT 372 614 B ist eine Sohlenplatte fir Schibindungen bekannt, weiche im Abstand oberhalb
der Schioberflichen angeordnet ist und die Bindungsteile trigt. Die Sohlenplatte ist dabei Uber elastische
Einlagen mit dem Schi nach allen Seiten schwingbar verbunden. Die stoBddmpfenden, elastischen Einlagen
sind in Ausnehmungen der Sohlenplatte angeordnet, wobei die elastischen Einlagen und die Sohlenplatte
Durchtrittséffnungen fiir Schrauben zur Verbindung der Sohienplatte mit dem Schi aufweisen. Nachteilig bei
dieser Ausbildung ist - ebenso wie bereits voranstehend angefiihrt - die Durchfiihrung der Befestigungs-
schrauben durch das elastische Dampfungselement.

Bei einer bekannten Dampfungsvorrichtung - gem&dB DE 41 24 965 A1 - desselben Anmelders ist
zwischen einer aus einem Vorder- und Hinterbacken bestehenden Kupplungsvorrichtung flir einen Schuh,
insbesondere Schischuh, und einer Oberfldche eines Schi ein plattenfdrmiges Dampfungselement angeord-
net, das aus Kunststoff, insbesondere einem integralschaumkunststoff, z.B. Polyurethan, PVC, Polyester
besteht. Zur Anpassung der Dampfungseigenschaften dieser Ddmpfungsvorrichtung sind unterschiedliche
MaBnahmen, wie z.B. die integrierte Anordnung von Verstdrkungselementen, Federelementen vorgesehen,
um damit bereichsweise eine héhere Druckfestigkeit und ein unterschiedliches Eigenschwingungsverhalten
zu erreichen. Nachteilig ist bei diesen Ddmpfungsvorrichtungen, daB sie verhiltnisméBig harte Oberflichen
aufweisen und dadurch kurzwellige Schwingungen nicht so gut ddmpfen, wodurch Vibrationen im Sohlenbe-
reich eines Schischuhes entstehen, die bei einer ldngeren Benutzung des Sportgerdtes unangenehme
Auswirkungen auf den Benutzer haben. Bewirkt wird dadurch insbesondere ein schnelleres Ermiden und
damit eine Einschrdnkung der Sicherheit.

Eine bekannte Ddmpfungsvorrichtung - gemaB EP 0 104 185 A - ist zwischen einer einen Schischuh in
Gebrauchslage mit einem Schi verbindenden Kupplungsvorrichtung, z.B. einer Schibindung und der
Oberfliche des Schi angeordnet. Diese Dampfungsvorrichtung ist zweiteilig ausgebildet und besteht aus
einer metallischen Platte und einer elastischen Auflage, welche zwischen der Metallplatte und der Schiober-
fliche angeordnet ist. Die Kupplungsvorrichtung ist auf der metallischen Platte befestigt, weiche in ihren
Endbereichen mit dem Schi lber die elastischen Auflagen bewegungsverbunden ist. Nachteilig ist bei
dieser bekannten Ausfiihrungsform, daB bedingt durch die Linge der Schibindung die Montagepunkte der
die Dampfungsvorrichtung bildenden elastischen Auflagen einen groBen Abstand zur Schimitte und damit
zum idealen Montagepunkt aufweisen. Damit bei einer solchen Vorrichtung das Schwingungsverhalten des
Schi nicht nachteilig beeinfluBt wird, miissen die Eigenschaften der elastischen Auflage sehr genau auf die
konstruktionsbedingten Eigenschaften der Schi abgestimmt sein, wodurch diese Ddmpfungsvorrichtung sehr
kostenintensiv ist.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Ddmpfungsvorrichtung zu schaffen, die
eine Dampfung der Verformungsbewegungen des Schi, ohne diese zu blockieren, erm&glicht und Schwin-
gungen von der Sohle sines Schuhs fernhiit.

Diese Aufgabe ist erfindungsgemiB dadurch geldst, daB das Tragelement zumindest eine Schale
aufweist, weiche die Bohrungen zumindest im Bereich einer Oberfliche und der Auflagefliche des
Tragelementes auBen umgrenzt und daB die Kontaktfidchen der Dampfungselemente den Bohrungen
benachbart angeordnet sind. Eine weitere erfindungsgemiBe Ldsung liegt darin, daB das Tragelement aus
einem Kern mit einer Schale besteht, die zumindest eine Aufnahmekammer, welche das Dampfungsele-
ment allseitig umgrenzt und Durchbriiche fir das Dampfungselement aufweist. Der Uberraschende Vorteil
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dieser Ausbildung ist, daB durch die Anordnung eines zusdtzlichen Ddmpfungselementes in der Damp-
fungsvorrichtung ein abgestuftes Dadmpfungsverhalten fur die unterschiedlichen Schwingungen erreicht wird,
wobei das Dampfungselement einen zusdtzlichen Absorptionsweg aufweist, in dem die kurzwelligen
Schwingungen abgebaut werden und damit die Tragelemente besser auf die Verformungsverhilitnisse und
auftretenden langwelligen Schwingungen ausgelegt werden k&nnen und eine gegeniiber der Schioberfldche
erhGhte Montageposition flir die Kupplungsvorrichtung ermdglicht ist.

Weitere vorteilhafte Ausbildungen sind in den Patentanspriichen 3 bis 5 beschrieben. Die damit
erzielbaren Vorteile sind der detaillierten Figurenbeschreibung zu entnehmen.

Von Vorteil ist auch eine Ausbildung nach Patentanspruch 6, wodurch zusétziich zu den Dd&mpfungs-
funktionen diese Dampfungsvorrichtung gleichzeitig als Montageschablone eingesetzt werden kann und
damit zusitzliche Montagehilfseinrichtungen eingespart werden.

Vorteilhaft ist aber auch eine Ausbildung nach Patentanspruch 7, weil dadurch die Dampfungsvorrich-
tung universell flir unterschiedliche Schuhgrd8en einsetzbar ist.

GemaB einer vorteilhaften Weiterbildung, wie im Patentanspruch 8 beschrieben, bildet die Flhrung
zwischen den Fortsédtzen auch vertikale Anlageflichen aus, welche beim Auftreten einer Torsionsbeanspru-
chung ein Gegenmoment bewirken und daher eine Dampfungswirkung beim Auftreten dieser Belastungsart
erreicht wird.

Mdglich ist eine vorteilhafte Ausbildung nach Patentanspruch 9, wodurch auch mehrteilige Ddmpfungs-
vorrichtungen als Montagehilfseinrichtung eingesetzt werden kdnnen.

Vorteilhaft ist aber auch eine AusfUhrungsvariante nach Patentanspruch 10, wodurch ein sehr gro8volu-
miges Dampfungselement erreicht wird, das eine Anpassung an die unterschiedlichen Einsatzbedingungen
der Sportgerédte ermdglicht. .

Eine bevorzugte Weiterbildung beschreibt aber auch Patentanspruch 11, weil dadurch eine groB8volumi-
ge Beflillung des Tragelementes mit dem D@mpfungsmaterial und damit ein hoher Absorptionsgrad zum
Schwingungsabbau erreicht wird.

Vorteilhaft ist auch eine Ausbildung nach Patentanspruch 12, wodurch genau definierbare Bereiche zur
Ausbildung der Kontaktfliche zwischen dem Dampfungselement und der Oberfliche des Schi, insbesonde-
re in Bereichen unter der Schuhsohle erreicht werden.

Durch eine vorteilhafte Ausgestaltung gemaB Patentanspruch 13, wird ein hohes Ddampfungsverhaiten
gegenlber Vibrationen, also kurzwelligen Schwingungen, erreicht, die insbesondere bei schneller Fahrweise
auf harten Pisten im Schi auftreten.

Moglich ist aber auch eine Ausfiihrung nach Patentanspruch 14, wodurch ein hoher Oberfléchenreib-
wert erreicht wird, durch welchen eine gute Ubertragung der Steuer-und Flihrungskréfte erreicht wird.

Von Vorteil ist dabei, wenn die Shore-Hérte des Dampfungselementes zwischen 40 Shore und 80
Shore, bevorzugt 60 Shore betrdgt, wie im Patentanspruch 15 beschrie ben, wodurch der auftretende
Frequenzbereich der Schwingungen wirkungsvoll geddmpft wird.

GemiB einer Ausbildung nach Patentanspruch 16 wird ein kostengiinstiges Fertigungsverfahren, insbe-
sondere flir groBe Stiickzahlen, erreicht.

Es ist aber auch eine Ausgestaltung gemiB Patentanspruch 17 mdglich, wodurch eine hohe Wiederver-
wertbarkeit der eingesetzten Materialien gewéhrleistet wird.

Nach einer vorteilhaften Weiterbildung geméB Patentanspruch 18 wird ein sehr intensiver Oberfldchen-
kontakt erreicht.

Mdglich ist aber auch eine Ausbildung nach Patentanspruch 19, wodurch fiir die Kupplungsteile
definierte Aufnahmebereiche erreicht werden, um zusitzlich zu den Befestigungselementen von den
Positioniervorspriingen Kraftmomente, die Uber die Kupplungsteile auf den Schi zu {ibertragen sind,
aufgenommen werden.

Eine weitere vorteilhafte Ausflihrungsform beschreibt Patentanspruch 20, weil dadurch ein gréBerer
Langenbereich des Schi von den Dampfungselementen beaufschiagt wird, wodurch ein héheres Damp-
fungsverhalten gewéhrleistet ist.

Von Vorteil ist aber auch eine Weiterbildung nach Patentanspruch 21, weil dadurch eine sehr punktuelle
Abstltzung erreicht wird und die Ddmpfungselemente an den Schwingungsveriauf, der je nach Schiaufbau
unterschiedlich ist, angepaBt werden kdnnen.

GemdB den vorteilhaften Weiterbildungen, wie sie in den Patentanspriichen 22 und 23 beschrieben
werden, werden kostenginstig zu fertigende Elementekombinationen mdglich, wobei auch eine Vielzahl von
Materialkombinationen eine exakte Abstimmung auf das Schwingungsverhalten der unterschiedlichen Schi-
konstruktionen ermdglicht.

Méglich ist dabei auch eine Ausbildung, wie im Patentanspruch 24 beschrieben, wodurch Uber das
Distanzelement der KraftschiuB zwischen den Kupplungsteilen und dem Schi erfolgt und die Dampfungsvor-
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richtung dadurch nicht verspannt und die Dampfungswirkung nicht beeintrachtigt wird.

Gemé@B einer vorteilhaften Ausbildung, wie in Patentanspruch 25 beschrieben, wird eine Reduzierung
der Dampfungswirkung durch ein Verspannen im Bereich der Befestigungselemente wirkungsvoll vermie-
den. Weiters ist von Vorteil, daB ein direkter Oberflichenkontakt zwischen der Schioberfliche und dem
Distanzelement vermieden wird und damit auch im Bereich des Distanzelementes durch das zwischen
diesen und der Oberflache des Schi verlaufende Kunststoffschicht eine Schwingungsbriicke verhindert wird.

Vorteilhaft ist dabei eine Ausbildung nach Patentanspruch 26, weil dadurch ein wirkungsvolier Schutz
vor Verlust des Befestigungselementes erreicht wird.

Eine mbgliche Weiterbildung beschreibt auch Patentanspruch 27, wodurch das Fertigungsverfahren
vereinfacht wird und dies insbesondere bei Distanzelementen aus Kunststoff méglich ist, da diese Schwin-
gungen nur im geringen AusmaB weiterieiten.

Vorteilhaft ist auch eine Ausbildung nach Patentanspruch 28, weil dadurch eine sichere Verankerung
des Distanzelementes im Tragelement erreicht wird.

GemB einer vorteilhaften Weiterbildung, wie im Patentanspruch 29 beschrieben, werden sehr kosten-
gunstige Distanzelemente, insbesondere bei GroBserienherstellung, erreicht.

Von Vorteil ist auch eine Ausbildung, wie im Patentanspruch 30 beschrieben, wodurch eine qualitativ
sehr hochwertige Dampfungsvorrichtung erreicht wird und durch die schalenférmige Ausbildung der
Ummantelung ein Schutz des empfindlichen Elastomerwerkstoffes erreicht wird.

Es ist aber auch eine Ausbildung nach Patentanspruch 31 vorteilhaft, wodurch beim Herstellen des
Kraftschlusses durch die Befestigungselemente zwischen der Kupplungsvorrichtung und dem Schi ein
Einfedern des Didmpfungselementes erfolgt, sodaB eine permanente Druckbeaufschlagung auf die Oberfld-
che des Schi eintritt, durch welche die Entstehung der kurzwelligen Schwingungen wirkungsvoll verhindert
wird.

Zum besseren Verstdndnis der Erfindung wird diese anhand der in den Zeichnungen dargestellten
Ausflihrungsbeispielen nidher erlidutert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine zwischen einem Schi und einer Kupplungsvorrichtung angeordnete, erfindungsgemis
ausgebildete Dampfungsvorrichtung, in Seitenansicht und vereinfachter, schematischer Dar-
stellung;

Fig. 2 die Dampfungsvorrichtung nach Fig. 1 in Draufsicht ohne darauf angeordneter Kupplungsvor-
richtung;

Fig. 3 ein erfindungsgeméBes Tragelement einer Dampfungsvorrichtung fiir den Hinterbacken der
Kupplungsvorrichtung in Seitenansicht, geschnitten;

Fig. 4 ein erfindungsgemdBes Tragelement der Dampfungsvorrichtung flir den Vorderbacken der
Kupplungsvorrichtung in Seitenansicht, geschnitten;

Fig. 5 eine andere Ausfiihrungsvariante der Dampfungsvorrichtung, in Seitenansicht geschnitten;

Fig. 6 eine weitere Ausflihrung der Dampfungsvorrichtung, in Draufsicht;

Fig. 7 die Dampfungsvorrichtung, geschnitten, gema8 den Linien VH-VIl in Fig. 6;

Fig. 8 eine Anlage zur Herstellung der Dampfungsvorrichtung mit aus unterschiedlichen Kunststoff-

materialien bestehenden Bereichen zur Bildung eines Dampfungselements und einer dieses
umhiillenden Schale;
Fig. 9 den Verfahrensschritt zur Freilegung des Dampfungselementes.

In den Fig. 1 bis 4 ist ein Schi 1 mit einer aus einem Vorderbacken 2 und einem Hinterbacken 3
gebildeten Kupplungsvorrichtung 4 gezeigt. Der Vorderbacken 2 und der Hinterbacken 3 k&nnen z.B. in
Langsfiihrungen § in Langsrichtung des Schis 1 verstellbar gelagert sein, wobei ein Band 6 zwischen dem
Vorderbacken 2 und dem Hinterbacken 3 einen Uber eine Verstelleinrichtung 7 vorwihlbaren Abstand 8
zwischen dem Vorderbacken 2 und dem Hinterbacken 3 sichert. Im gezeigten Ausflihrungsbeispiel ist eine
weitere Verstelleinrichtung zur Feineinsteliung im Hinterbacken 3 in Art einer Gewindespindel ausgebildet,
welche im Hinterbacken 3 gelagert und mit Gewindegdngen in Ausnehmungen des Bandes 6 eingreift.
Desweiteren ist das Band mit dem Vorderbacken 2 bewegungsverbunden, wodurch es die Spannkrifte, die
beim Einspannen eines Schischuhs auftreten, aufnimmt und diese Krifte vom Schi fernhilt. Ein weiterer
Vorteil dieser Konzeption besteht bekanntermaBen darin, daB8 der Vorderbacken 2 und/oder der Hinterbak-
ken 3 in dem durch das Band 6 festgelegten Abstand 8 gemeinsam in Langsrichtung des Schis 1 verstellt
werden kdnnen. Dazu dienen bekannte Positioniervorrichtungen, die 2.B. den Vorderbacken 2 in Langsrich-
tung des Schis mit der Lingsfilhrung 5 in bestimmten Positionen kuppeln. Damit wird andererseits auch ein
Freigleiten des weiteren Kupplungsteils, z.B. des Hinterbackens 3, in dessen Lingsfihrung 5 in Lingsrich-
tung zum Schi 1 ermdglicht, wodurch dieser in seinem Schwingungsverhalten nicht beeintréchtigt wird und
sich seine Position relativ zum Schi den an die Geldndeformationen entsprechend anpassenden Schiverfor-
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mungen anpassen kann. Die Langsfiihrungen 5 der Kupplungsvorrichtung 4 sind Uber Befestigungselemen-
te 8 am Schi 1 befestigt. Zwischen einer Oberfliche 10 des Schis 1 und Auflageflichen 11 der
Langsfiihrungen 5 flir den Vorderbacken 2 und Hinterbacken 3 der Kupplungsvorrichtung 4 sind plattenftr-
mige Tragelemente 12, 13 angeordnet, die eine Dampfungsvorrichtung 14 bilden und die mit aufeinander
zugerichteten Fortsdtzen 15,16 versehen sind.

Der Fortsatz 16 ist z.B. zur Bildung einer Ausnehmung 17 gabelartig ausgebiidet, wobei die gabelarti-
gen Vorspriinge 18 parallel zu einer Langsmittelachse in Richtung des Tragelementes 13 vorragen und
dessen Fortsatz 15 an Seitenfldchen 19 liberlappen. Die Seitenflichen 19 bilden mit Anlagefliichen 20 der
fingerartigen Vorspriinge 18 eine Fihrungsanordnung 21 zwischen den Tragelementen 12, 13. Eine Linge
22 der fingerartigen Vorspringe 18 bildet einen Verstellbereich 23 fiir einen Abstand 24 zwischen
Befestigungspunkten 25 der Tragelemente 12, 13 bzw. der auf diesen abgestiitzten Liangsfiihrungen 5.

Die Tragelemente 12, 13 sind mit Bohrungen 26 durchsetzt, durch die das Befestigungselement 9 der
Langsfihrungen 5, die im Schi 1 verankert sind, hindurchragen. Die Bohrungen 26 k&nnen einen grdBeren
Durchmesser als die Befestigungselemente 9 aufweisen, sodaB ein einwandfreies Befestigen der Langsfiih-
rungen 5 ohne eine Verspannung der Dampfungsvorrichtungen 14 méglich ist.

Eine Dicke 27 der Tragelemente 12, 13 liegt zwischen 5 mm und 20 mm, bevorzugt bei 10 mm. Durch
die Dicke 27 wird auch die Montageebene fiir die Langsflihrungen 5 der Kupplungsvorrichtung 4 festgelegt.
Eine gegenuber der Oberfldche 10 erhdhte Montageebene bewirkt dabei eine Verbesserung des Kantengrif-
fes des Schis 1 und eine bessere Kraftlibertragung der vom Benutzer ausgelibten Steuerungskrifte,
wodurch ein besseres Steuerverhalten bei geringerem Kraftaufwand erreicht wird. Damit wird ein hSherer
Fahrkomfort erreicht, der ein langeres, ermiidungsireies und damit sicheres Fahren bewirkt.

Die Dampfungsvorrichtung 14 wird bevorzugt aus flexiblem Kunststoff gebildet, wobei auch andere eine
Flexibilitdt aufweisende Materialien mdglich sind. So kann die Didmpfungsvorrichtung 14 aus einem
Schaumkunststoff, beispielsweise einem Polyurethan-integraischaumkunststoff oder entsprechend anderen
Kunststoffen mit ausreichenden Festigkeiten und Elastizititseigenschaften gebildet sein. Es ist aber auch
mdglich, daB die Ddmpfungsvorrichtung 14 durch einen Sandwichbauteil mit mehreren unterschiedlichen
Schichten, beispielsweise unter Miteinschlu8 von Gummischichten oder dgl., gebildet ist. Eine andere
M&glichkeit der Ausbildung der Dampfungsvorrichtung 14 besteht darin, diese aus beliebigen Materialien
oder in Sandwichbauweise derart herzustellen, daB sie entsprechend hohe Druckbelastungen im Bereich
der Befestigungselemente 9 ohne Verformung aufnehmen kann. Jedoch soll das Material der Dampfungs-
vorrichtung 14 derart ausgebildet sein, daB zumindest der Fortsatz als vorkragender Biegestab bei
Verformungen des Schis 1 senkrecht zu seiner Oberfliche 10 wirkt. Dadurch, da8 die Dampfungsvorrich-
tung 14 zwischen dem Vorder- und Hinterbacken 2, 3 bzw. der Lingsfiinrungen 5 und der Oberfliche 10
des Schis 1 eingespannt sind, kragen die Fortsdtze in geradliniger Verlingerung vor und sind aufeinander
zugerichtet. Wird nun der Schi zwischen Vorder- bzw. Hinterbacken 2, 3 bei Belastungen in Richtung der
Lauffliche oder der Oberfliche 10 durchgebogen, so ist bei einer entsprechenden Langsdistanz zwischen
den beiden Tragelementen 12, 13 ein Lingsausgleich aufgrund der unterschiedlichen Bogenlingen des
Schis 1 und der Tragelemente 12,13 mdglich, jedoch wirken die Fortsitze 15, 16 dieser Verformung mit
einer dem Biegewiderstand der Tragelemente 12, 13 entsprechenden Gegenkraft entgegen. Dadurch kann
durch die Wahl der Dicke 27 der Tragelemente 12, 13 bzw. des Verformungswiderstandes in einer
senkrecht zur Oberfliche 10 des Schis in dessen Lingsrichtung verlaufenden Ebene der bei zunehmender
Verformung des Schis ein sich aufbauender Widerstand festgelegt werden.

Durch die Verwendung der Dampfungsvorrichtungen 14 wird somit ein ruhiges und von Schwingungen
und Vibrationen unbehindertes Schifahren ermdglicht. Um die Schwingungen und Vibrationen zielgerichtet
von einem Schischuh fernzuhalten, sind insbesondere im Fersen- und Ballenbereich in den Tragelementen
12, 13 durch Ausnehmungen 28 gebildete Aufnahmekammern 29, 30 vorgesehen, die mit Dampfungsele-
menten 31, 32 befiillt sind.

Wie nun besser den Fig. 3 und 4 zu entnehmen ist, weisen die Tragelemente 12, 13, die durch die
Ausnehmungen 28 gebildeten Aufnahmekammern 29, 30 auf, die der Oberfliche 10 des Schis 1 zugewandt
sind und in denen die Ddmpfungselemente 31, 32 angeordnet sind. Diese Déampfungselemente 31, 32
bilden Kontaktflichen 33, 34 aus, Uber die sich die D&mpfungselemente 31, 32 auf der Oberfliche 10
abstiitzen, wobei die Ddmpfungselemente 31, 32 dermaBen ausgebildet sind, daB diese mit den Kontaktfld-
chen 33, 34 die Auflagefldchen 35, 36 der Tragelemente 12, 13 geringfiigig (iberragen.

Beim Befestigen des Vorderbackens 2 und Hinterbackens 3 bzw. deren Langsfihrungen 5 am Schi 1
werden durch die Spannkraft der Befestigungselemente 9 die Dampfungselemente 31 in Richtung der
Aufnahmekammern 29, 30 verdichtet, wodurch ein satter Auflagedruck auf die Oberflache 10 des Schis 1
bewirkt wird. Die Dampfungselemente 31, 32 sind aus einem Elastomerwerkstoff oder Gummi, also
insbesondere Materialien, die eine wirkungsvolle Ddmpfung und Vibrationen bewirken, hergestellt.
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Durch die Dampfungselemente 31, 32 werden daher insbesondere hochfrequente Schwingungen des
Schis 1 im Bereich zwischen dem Vorderbacken 2 und dem Hinterbacken 3 geddmpft. Zudem werden bei
entsprechender Auslegung der elastischen Eigenschaften der Dampfungselemente 31, 32 Schwingungen,
die in zur Oberflache 10 des Schis 1 senkrechter Richtung Uber den Schi 1 auf dem Benutzer bzw. auf eine
Sohle 37 eines Schischuhs 38 einwirken, wirkungsvoll gedampft.

Diese zuletzt genannten Vorteile k&nnen bei der erfindungsgemB ausgebildeten Dampfungsvorrichtung
14 bei entsprechender Ausbildung der GréBe des Verstellbereiches auch bei unterschiedlichen Lidngen des
Schischuhs 38, d.h. unterschiedlichen SchischuhgréBen erreicht werden. Damit kann mit einer Ausbildung
der Dampfungsvorrichtung 14 fiir die beim Einsatz einer Kupplungsvorrichtung 4 bzw. einer Schibindung
Ublicher Weise mogliche SchuhgrdBendifferenz das Auslangen gefunden werden.

Desweiteren sind in den Fig. 3 und 4 die Bohrungen 26 in den Tragelementen 12, 13 fir das
Befestigungselement 9 gezeigt. Mit diesem Befestigungselement 9 wird die Langsfilhrung 5, z.B. fiir den
Hinterbacken 3, mit dem Schi 1 verschraubt, wobei das Tragelement 12 zwischen dem Hinterbacken 3 und
dem Schi 1 festgelegt wird. Konzentrisch zur Bohrung 26 sind hulsenférmige Distanzelemente 39, z.B. aus
Alu, Kunststoff, Stahl etc. im Tragelement 12 verankert, wobei eine Lange 40 des Distanzelementes 39 der
Dicke 27 des Tragelementes 12 entspricht. Damit verlaufen Stirnflichen 41, 42 des Distanzelementes 39 in
einer Ebene mit einer durch eine Oberfliche 43 des Tragelementes 12 gebildeten Stiitzfliche 44 und der
Auflagefldche 35 des Tragelementes 12.

Die Stutzfliche 44 wird zumindest in Langsrichtung beidseits der Langsfihrung 5 von wulstférmigen
Positionierelementen 45 umfaBt, wodurch ein definierter Bereich fUr die Aufnahme der Lingsflhrung 5
geschaffen ist.

Die Darstellung zeigt, daB das Dampfungselement 31 die Auflagefliche 35 um eine Distanz 46 im
unbelasteten Zustand, d.h. bevor die Befestigungselemente 9 kraftschlissig wirken, Ubertagt. Weiters ist die
Auflagefldche 35 des Tragelementes 12 zur Erzielung einer dichten Anlage auf der Oberfliche 10
geringfligig konvex ausgebildet, wodurch das Tragelement 12 in seinem Randbereich mit der Oberfliche 10
einen Kontakt ausbildet.

Wird nunmehr bei der Montage das Befestigungselement 9 entsprechend kraftschlissig angezogen,
erfolgt eine Pressung des Da@mpfungselementes 31 in etwa um die Distanz 46 und es erfoigt ebenfalls ein
Dickenausgleich im Randbereich des Tragelementes 12, wodurch ein sattes Anliegen der Auflagefliche 35
auf der Oberfldche 10 erreicht wird.

Die Vorspannung, die durch das Verdichten des Dampfungselementes 31 in Richtung des Schis 1
erreicht wird, bewirkt, dhnlich den Vibrationsstoppern, wie sie im Knotenbereich der Bespannung von
Tennisschlagern angebracht werden, eine Unterdrickung kurzwelliger Schwingungen. Damit wird ein
ruhiges, von Vibrationen freies Schiverhalten erreicht und damit die Gelenksbelastung und das Verletzungs-
risiko verhindert.

Zudem wird durch das Material des Dampfungseiementes 31, 2.B. einem Elastomer, Gummi etc., ein
hoher Reibwert an der Kontakifliche 33 erzielt, der fir einen guten ReibschluB8 zwischen dem Tragelement
12 und dem Schi 1 sorgt und eine optimale Kraftlbertragung fir die Steuer- und Fuhrungskrifte
gewdhrleistet. Die erhdhte Montageebene der Kupplungsvorrichtung 4 gegeniber der Oberfliche 10
bewirkt eine effiziente Aufbringung der Steuer- und Fiihrungskrifte auf die Lauffliche des Schi 1, wodurch
bei gleichem Kraftaufwand ein verbessertes Steuer- und Flhrungsverhaiten erreicht wird.

In der Fig. 5 ist eine andere Ausbildung der Tragelemente 12, 13 der Dampfungsvorrichtung 14 gezeigt.
Bei dieser weisen die Tragelemente 12, 13 einen plattenférmigen Gehduseunterteil 47 und einen kappen-
formigen Geh3useoberteil 48 auf, die im StoBbereich miteinander verbunden, z.B. verschweiBt, sind. Am
Gehduseoberteil 48, z.B. einem formgepreBten Kunststoffteil bzw. einem Spritzgusteil, sind die wulstfdrmi-
gen Positionierelemente 45 angeformt. Im Gehduseunterteil 47 ist ein Durchbruch 49 in Form einer
Wand&ffnung 50 angeordnet. Durch diese Wand&ffnung 50 kann der durch den Gehduseunterteil 47 und
Gehduseoberteil 48 begrenzte Innenraum 51 volistdndig mit einem Elastomerwerkstoff ausgespritzt werden.
Dieser bildet nunmehr sin groBvolumiges Dampfungselement 52, welches die Auflagefliche 35 bzw. eine
Unterseite 53 des Tragelementes 12 im Bereich der Wand&ffnung 50 um die Distanz 46 Uberragt.

Durch die Festlegung der GroBe der Distanz 46 kann die maximale Schwingungsamplitude der
Dampfungsvorrichtung 14 relativ zur Oberfliche 10 des Schis 1 bestimmt werden, liber welchen eine
schiagfreie Ddmpfung und Relativbewegung mdglich ist. Durch eine entsprechende Abstimmung der Hérte
bzw. der elastischen Verformungseigenschaften des Elastomerwerkstoffes in Verbindung mit der Distanz 46
kdnnen dann die Dampfungscharakteristiken fir hochfrequente Schwingungen grofier Amplitude bzw.
niederfrequenten Schwinungen niederer Ampltiude festgelegt werden. So ist eine Ddmpfung von hochfre-
quenten Schwingungen mit groBer Amplitude beispielsweise dann mdglich, wenn eine relativ geringe
Shore-Hirte des Elastomerwerkstoffes bei einer relativ groBen Distanz 46 verwendet wird. Umgekehrt
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kdénnen energiereichere Schwinungen unter Umstdnden dadurch besser geddmpft werden, indem eine
hohere Shore-Harte des Elastomerwerkstoffes gewdhlt wird und eine geringere Distanz 47, sodaB die
Schwingungsenergie besser abgebaut werden kann.

Im Bereich der Bohrung 26 ist ein Distanzelement 54 angeordnet, insbesondere von Elastomerwerkstof-
fen umspritzt und in diesen verankert. Eine Lidnge S5 des Distanzelementes 54 entspricht dabei einem
Innenabstand 56 zwischen dem Geh3useunterteil 47 und dem Gehduseoberteil 48 zuzlglich einer Dicke 57
des Gehduseoberteiles 48. Im GehZuseunterteil 47 ist konzentrisch zu einer Langsmittelachse 58 des
Distanzelementes 54 eine Offnung 59 in Form eines Langloches 60 vorgesehen, wobei eine Linge 61 des
Langloches 60 grdBer ist, als ein Innendurchmesser 62 des Distanzelementes 54 und wie in Fig. 6
ersichtlich eine Weite 63 des Langloches 60 kleiner ist als der Innendurchmesser 62 des Distanzelementes
54 sowie eines AuBendurchmessers des Befestigungselements 9 im Durchtrittsquerschnitt.

Durch die Ausbildung der Offnung 59 in Form des Langloches 60 mit der gegeniiber dem Innendurch-
messer 62 geringeren Weite 63 wird eine Schraubensicherung erreicht, durch welche ein Verlieren der
Schrauben auch im gelockerten Zustand wirkungsvoll verhindert wird. Damit kdnnen die Trageiemente 12,
13 bereits mit den Léngsflihrungen 5 und den Befestigungselementen 9 vorbestlickt zur Montage gelangen,
ohne daB die Befestigungselemente 9 verloren gehen.

In den Fig. 6 und 7 ist eine weitere Ausbildung der Dampfungsvorrichtung 14 gezeigt. Diese ist z.B.
durch einen einstickigen SpritzguBteil, PreBteil, etc. aus Kunststoff gebildet. MSglich ist hierbei auch eine
Ausbildung, wonach die Dadmpfungsvorrichtung 14 aus dem plattenfdrmigen Gehduseunterteil 47 und dem
kappenformigen Gehiuseoberteil 48 gebildet ist, die miteinander verbunden, z.B. verklebt, verschweift etc.,
sind. Bei einer mehrstiickigen Ausbildung besteht dariiberhinaus die Mdglichkeit, zwischen dem Geh&use-
unterteil 47 und dem Gehduseoberteil 48 Verbindungseinrichtungen, z.B. Hakenverschllisse vorzusehen,
mittels der diese [6sbar miteinander verbunden sind. Damit ist auch ein Austauschen von Dampfungsele-
menten mdglich und kann eine rasche Anpassung der Dampfungswirkung an unterschiedliche Dampfungs-
verhalten erreicht werden.

Die Oberfliche 43 der Ddmpfungsvorrichtung 14 bildet die von den Positionierelementen 45 umgrenz-
ten Stutzflichen 44 flr die Kuppiungsvorrichtung 4 aus. Die Dampfungsvorrichtung 14 in ihrer Dicke 27
querend sind die Distanzelemente 39 angeordnet. Der Innenraum 51 zwischen dem Gehiduseunterteil 47
und dem Gehduseoberteil 48 ist mit dem elastomeren Material geflillt. Im Gehduseunterteil 47 sind Uber
eine Gesamtlange 64 mehrere, z.B. unterschiedlich geformte, Wandéffnungen 65, 66 angeordnet, in denen
der elastomere Werkstoff die Unterseite 53 Uberragt und punkiuelle Kontakiflichen 67 ausbildet, liber
welche die Dampfungsvorrichtung 14 gegeniiber der Oberfliche 10 des Schis 1 abgestiitzt ist. Auch diese
Kontaktflichen 67 kdnnen, wie bereits anhand der Fig. 5 erldutert worden ist, um eine Distanz 46 Uber die
Auflagefliche 35 bzw. eine Unterseite 53 des Tragelementes 12 vortagen. Ebenso ist die Wahl des
elastomeren Werkstoffes entsprechend den vorstehenden Ausflihrungen angepaBt an die unterschiedlichen
Einsatzzwecke mdglich.

Generell ist festzuhalten, daB die Kontaktflichen 67 zumindest in ihrem der Oberfliche 10 des Schis
zugewandten Oberflachenbereich einen héheren Reibwert aufweist, als beispielsweise die Oberflache 10
des Schis oder die Auflagefliche 35 bzw. die Unterseite 53 des Tragelementes 12. Dadurch wird eine
Dampfung auch bei Relativbewegungen zwischen der Oberfliche 10 des Schis und dem Tragelement 12
erzielt und kann der Dampfungseffekt auch fir diese Relativbewegungen in Ldngsrichtung des Schis,
beispielsweise bei einer Durchbiegung des Schis zur Verlangsamung dieser Verformungsbewegung ver-
wendet werden. Diese Oberfldchenrauhigkeit kann beispielsweise aber auch dadurch erzielt werden, da8 die
oberste Schicht des die Kontaktflichen 67 ausbildenden aus elastomeren Material bestehenden Werkstoffes
durch einen Frds- oder Schervorgang entfernt wird, sodaB eine offenzellige Struktur zu Tage tritt, die
gegebenenfalls auch noch eine verstirkte Haftwirkung durch einen sogenannten Saugnapfeffekt bewirkt.

Dadurch ist es wiederum mdgiich, die Kontaktflichen 67 in unterschiedlicher geometrischer Form
auszubilden und die Dampfungswirkung des Elastomerwerkstoffes bzw. des Gummis ganz gezielt bestimm-
ten Oberfldchenbereichen zuzuordnen, um einerseits die Schwingungsentstehung zu unterbinden und
andererseits aufiretende Schwingungen von der Kupplungsvorrichtung 4 bzw. dem Schuh fern zu haiten.

In der Fig. 8 ist ein Verfahren zur Hersteilung der Dampfungsvorrichtung 14 anhand einer schematisch
gezeigten Herstellungsaniage beschrieben. Nach diesem wird eine aus den Tragelementen 12, 13 gebildete
Dampfungsvorrichtung 14 bzw. eine einteilige Dampfungsvorrichtung 14 in einem Herstellungsvorgang
durch das Einbringen unterschiedlicher Materialien flir eine Schale 68 und einem Elastomerwerkstoff fiir
einen Dampfungselement 69 bildenden Kern 70 in einem Formhohiraum 71 einer Form 72 gefertigt. Der
Formhohlraum 71 steht iiber AnguB&ffnungen 73, 74 mit Extruderdiisen 75, 76 in Verbindung. Uber ein
Verteilventil 77 werden die AnguB&ffnungen 73 bzw. die Extruderdisen 75, 76 von Extruderschnecken 78,
79 mit dem Kunststoffmaterial fUr die Schale 68 und dem Elastomerwerkstoff fir den Kern 70 beaufschlagt,



10

15

20

25

30

35

45

50

55

AT 405 138 B

wobei Antriebsmotore 80 der Extruderschnecken 78, 79 mit einer Steuervorrichtung 81 leitungsverbunden
sind. Die Steuervorrichtung 81 umfaBt eine Zeitgebereinheit 82 sowie Einstellorgane 83 und ein beispiels-
weise durch einen Mikroprozessor 84 gebildetes Eingabeterminal 85.

Uber das Einstellorgan 83 bzw. das Eingabeterminal 85 kdnnen der Steuervorrichtung 81 nunmehr
verschiedene Ablaufprogramme Ubermittelt werden, die eine unterschiedlich lange Beaufschlagung der
Antriebsmotore 80, beispielsweise abwechselnd oder gleichzeitig oder zum Erzeugen eines unterschiedli-
chen Druckes in den Extruderdisen 75, 76 bewirken. Dementsprechend wird dann {iber das Verteilventil 77
festgelegt, in welcher Art die plastifizierten Materialien der Extruderschnecken 78, 79 in den Formhohiraum
71 eingebracht werden. Damit ist eine Steuerung des Materialstromes in den Formhohiraum 71 und in
Verbindung mit den unterschiedlichen Eigenschaften der Materialien eine Schalenbildung m&glich, durch
welche der den Kern 70 ausbildende Elastomerwerkstoff gédnzlich ummantelt wird, wobei fir die Schale 68
als Werkstoffe viele handelslblichen Kunststoffe anwendbar sind und bevorzugt PE (Polyethylen) zur
Anwendung kommt.

Dies ermdglicht die einstiickige Ausbildung eines Gehduses 86, das das Dampfungselement 69 umgibt.

Durch das Variieren einer Zeitdauer fiir die Einspritzvorginge sowie des Spritzdruckes an den
Extruderdiisen 75, 76 kann der Volumensstrom der unterschiedlichen Materialien gesteuert und damit die
Materialverteilung zwischen dem Elastomerwerkstoff und dem Werkstoff fiir die Schale 68 gesteuert
werden. Es wird dadurch erreicht, daB z.B. der Elastomerwerkstoff hauptsichiich in den Bereichen der
Dampfungsvorrichtung 14 angeordnet ist, die den Fersen- und bzw. oder Ballenbereichen des Schischuhs
38 entsprechen. Bei der Herstellung der D@mpfungsvorrichtung ist es also mdglich, daB beispielsweise in
dem Formhohiraum 71 entweder zuerst lediglich Material zur Herstellung der Schale 68 eingepreBt wird und
beispielsweise einen Endbereich ausschlieBlich aus dem Schalenmaterial herzustelien, wogegen in jenen
Bereichen, in welchen innerhalb der Schale der elastische Kunststoff angeordnet sein soll, ein durch das
Schalenmaterial ummantelter Strang aus den elastomeren Werkstoff fiir den Kern 70, der das Dampfungs-
element 69 bildet, eingebracht wird, wobei durch Unterbrechung der Zufuhr von aufschidumbaren Materia-
lien, also des Strangs, auch Uber die Linge der Dampfungsvorrichtung Bereiche geschaffen werden
kdnnen, die ausschlie8lich durch das Schalenmaterial gebildet sind.

Es ist aber auch ein anderer Verfahrensablauf mdglich, bei dem das Material zur Herstellung der
Schale 68 in den Formhohlraum 71 eingebracht und danach in Art eines Blasformverfahrens durch
Einbringung eines unter Druck stehenden Gases, insbesondere Stickstoff, im Inneren des Tragk&rpers ein
Hohlraum ausgeformt wird, der in der Folge durch einen zum Verdrangen des im Hohiraum angeordneten
Gases eingebrachten flissigen Kunststoffes, insbesondere eines aufschiumenden Kunststoffes, mit ela-
stisch verformbaren Eigenschaften, insbesondere entsprechend hohen Riicksteliwerten ausgefiillt wird.

Durch die Wahl unterschiedlicher Anspritzpunkte ist die Verteilung des Elastomerwerkstoffes fiir das
Dampfungselement innerhalb der Ummantelung weiters zu beeinflussen.

Zur Erzielung der Kontaktfliche 67, in denen der Elastomerwerkstoff die Ummantelung durchragt,
werden Mantelbereiche in einem nachgeordneten Arbeitsvorgang entfernt. Dazu werden diese Bereiche bei
dem Verfahren mit UberhShung ausgefiihrt und nach dem Abkiihlen durch einen Trennvorgang idngs der
Oberfldche der benachbarten Bereiche abgeschert.

Durch das Verfahren nach Fig. 8 wird eine sehr wirtschaftliche Fertigung der Dampfungsvorrichtung 14
erreicht, die eine allseits gekapselte Ausbildung gewahrieistet und keine weiteren Verbindungsvorgédnge
zwischen unterschiedlichen Bauteilen erfordert.

Die Bestiickung der Ddmpfungsvorrichtung 14 mit den Distanzelementen 54 erfolgt im Anschlug an das
Spritzverfahren durch EinpreBen bzw. Eindrehen der Distanzelemente 39 in die beim Formvorgang beriick-
sichtigten Durchbrechungen.

Werden, wie der Fig. 2 zu entnehmen, im Bereich der Fiihrungsanordnung 21 bzw. dem Fortsatz 15
und Vorsprung 18 zueinander weisende Markierungen 87 fiir unterschiedliche SchuhgréBen zur Vorjustie-
rung des Abstandes 8 angebracht, so kann die Dampfungsvorrichtung 14 auch als Montagelehre fiir das
Bohren der Befestigungsl&cher im Schi 1 verwendet werden.

In Fig. 9 ist gezeigt, wie bei der Herstellung der Dimpfungsvorrichtung 14 in einem Arbeitsgang
gleichzeitig die erhdhten um eine Distanz 46 die Auflagefliche 35 bzw. Unterseite 53 vorragenden
Dampfungselemente 52 hergestellt werden k&nnen.

Dazu wird das Tragelement 12 mit einem erhabenen vorspringenden vorragenden Schalenbereich 88
versehen, der um eine H&he 89 vorragt, die groBer ist, als eine Wandstérke 90 des Schaienmaterials im
Bereich 88. Die Differenz zwischen der H6he 89 und der Wandstirke 90 entspricht zumindest der Distanz
46.

Bei der Herstellung kann nun derart vorgegangen werden, daB8 die Dimpfungsvorrichtung in einem
Stlick hergestellt wird, worauf der Schalenbersich 88 mit seinen Seitenwinden 91 abgeschert wird und nur
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das elastische Material des Dampfungselementes 52 in einer um die Distanz 46 vorragenden HGhe
verbleibt.

Dies kann dadurch erreicht werden, da8 wihrend des Abschervorganges das plastisch verformbare
Material des Dampfungselementes 52 unter Ausniitzung von dessen Elastizitit und der dem Material
innewohnenden elastischen Riickstellbarkeit zusammengedriickt wird, sodaB8 es nach dem Abscheren der
Schale im Schalenbereich 88 bzw. dessen Seitenwznde 91 aufgrund der ihm innewohnenden Riickstellei-
genschaften um den gesamten Differenzbetrag zwischen der HGhe 89 bzw. 90 oder zumindest einen Teil
davon, der der Distanz 46 entspricht, Uber die Unterseite 53 des Tragelementes 12 hervorquillt. Damit
werden die Ddmpfungswege fir das Ddmpfungselement 52 geschaffen, soda8 eine gute Dimpfung der auf
den Schi einwirkenden Schiége in Richtung der Schibindung erzielt werden kann.

Hingewiesen wird noch darauf, daB zur Ubersichtlicheren Darstellung in den Figuren teilweise eine
unproportionale Darstellung der Bauteile zueinander gewahit wurde.

Patentanspriiche

1. Dampfungsvorrichtung filir Kupplungsteile, z.B. einen Vorder- und/oder Hinterbacken einer Kupplungs-
vorrichtung, die zwischen einem Schischuh, den Kupplungsteilen und einer Oberfliche eines Schi
angeordnet und durch ein oder mehrere Tragelemente gebildet ist, in denen Dampfungselemente,
welche Kontaktflichen mit der Schioberfldche aufweisen, die im unverformten Zustand der Ddmpfungs-
elemente Auflageflichen der Tragelemente lUberragen, sowie Bohrungen flr Befestigungsmittel ange-
ordnet sind, dadurch gekennzeichnet, daB das Tragelement (12, 13) zumindest eine Schale (68)
aufweist, welche die Bohrungen (26) zumindest im Bereich einer Oberfliche (43) und der Auflagefidche
(35) des Tragelementes (12, 13) auBen umgrenzt und daB die Kontaktflichen (33, 34) der Diampfungs-
elemente (31, 32; 52) den Bohrungen (26) benachbart angeordnet sind.

2. Dampfungsvorrichtung flir Kupplungsteile, z.B. einen Vorder- und/oder Hinterbacken einer Kupplungs-
vorrichtung, die zwischen einem Schischuh, den Kupplungsteilen und einer Oberfliche eines Schi
angeordnet und durch ein oder mehrere Tragelemente gebildet ist, in denen Dimpfungselemente,
weiche Kontaktflichen mit der Schioberflache aufweisen, die im unverformten Zustand der Dampfungs-
elemente Auflagefldchen der Tragelemente Uberragen, sowie Bohrungen fiir Befestigungsmittel ange-
ordnet sind, dadurch gekennzeichnet, daB das Tragelement (12, 13) aus einem Kern mit einer Schale
(68) besteht, die zumindest sine Aufnahmekammer (29, 30), weiche das Dimpfungselement (31, 32;
52) allseitig umgrenzt und Durchbrliche (49) flir das Ddmpfungselement (31, 32; 52) aufweist.

3. Dé@mpfungsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Schale (68) zumindest
eine Aufnahmekammer (29, 30) flir ein Dadmpfungselement (31, 32; 52) aufweist.

4. Dampfungsvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, da8 die Schale (68) Bohrungen
(26) fur Befestigungsmittel aufweist, die benachbart zu den Durchbriichen und zu den Kontaktflichen
(34) der Dampfungselemente (31, 32; 52) angeordnet sind.

§. Dampfungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
daB das Ddmpfungselement (31, 32; 52) eine geringere Harte und eine hdhere Elastizitit als die Schale
(68) aufweist.

6. Dampfungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
daB das Tragelement (12, 13) einstiickig ausgebildet ist und Stiitzfldchen fiir zwei in Schilingsrichtung
voneinander distanzierte Kupplungsteile der Kupplungsvorrichtung (4) aufweist.

7. Déampfungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
daB zwischen jedem der Kupplungsteile und der Oberfiiche (10) des Schi (1) ein Tragelement (12, 13)
angeordnet ist und sich diese mit gegeneinander gerichteten Fortsitzen (15, 16) Uberlappen.

8. Démpfungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
daB die Tragelemente (12, 13) bzw. deren Fortsiitze (15, 16) in einer Flhrungsanordnung (21) relativ
zueinander in Schildngsrichtung versteilbar gehaltert sind.
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Dampfungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
daB im Bereich der Fihrungsanordnung (21) Markierungen fiir die unterschiedlichen Schuhgré8en
angeordnet sind.

Déampfungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
daB das Tragelement (12, 13) durch einen Gehduseunterteil (47) und einen GehZusecberteil (48)
gebildet ist, die die Aufnahmekammer (29, 30) ausbilden.

Dampfungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
daB der Gehduseunterteil (47) und der GehZuseoberteil (48) miteinander verbunden, insbesondere
verkiebt, verschweiBt etc., sind.

Dampfungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
daB das in der Aufnahmekammer (29, 30) angeordnete Dampfungselement (31, 32; 52) die Auflagefla-
che (36) des Tragelement (12, 13) im Bereich eines Durchbruches (49) im Gehduseunterteil (47)
Uberragt.

Dampfungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
daB das Dampfungselement (31, 32; 52) aus Kunststoff, z.B. einem Elastomerwerkstoff, wie PUR
(Polyurethan) oder dgl. gebildet ist.

Dampfungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
daB das Dampfungselement (31, 32; 52) durch einen Gummiwerkstoff gebildet ist.

Dampfungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
daB die Shore-Hirte des Dimpfungselementes (31, 32, 52) zwischen 40 Shore und 80 Shore,
bevorzugt 60 Shore betrigt.

Dampfungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
daB die Aufnahmekammer (29, 30) durch den Elastomerwerkstoff spritzbefiillt ist.

Dampfungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
daB das Tragelement (12, 13) bzw. dessen GehZuseteile wie Gehduseunterteil bzw. -oberteil (47, 48)
aus Kunststoff, insbesondere Polyethylen, Polyamid etc., gebildet sind.

Dampfungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet,
daB das Dampfungselement (31, 32; 52) einen im Vergleich zum Material des Tragelementes (12, 13)
gréBeren Reibungskoeffizienten aufweist.

Dampfungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet,
daB das Tragelement (12, 13) im Bereich der Stiitzfliche (44) des Vorder- und/oder Hinterbackens (2,
3) wulstfirmige Positionierelemente (45) flir die Kupplungsteile aufweist.

Dampfungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
daB in Lingsrichtung der Dampfungsvorrichtung (14) zueinander beabstandete Aufnahmekammern (29,
30) fir Dampfungselemente angeordnet sind.

Dampfungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
daB das Dimpfungselement (31, 32; 52) mehrere voneinander beabstandete Kontaktflichen (67)
aufweist.

Dampfungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
daB der Gehiuseunterteil (47) und Gehduseoberteil (48) durch SpritzguBteile gebildet sind.

Dampfungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet,

daB der Geh3useunterteil (47) und der Gehiuseoberteil (48) aus voneinander unterschiedlichem
Material, z.B. Alu, Stahi, Kunststoff, gebildet sind.
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Dampfungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 23, dadurch gekennzeichnet,
daB im Bereich der Stitzflichen (44) der Kupplungsteile das Tragelement (12, 13) bzw. das Geh&duse in
zur Oberfliche senkrechter Richtung durchragend hulsenfdrmige Distanzelemente (39, 54) flir Befesti-
gungselemente (9) angeordnet sind.

Dampfungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 24, dadurch gekennzeichnet,
daB sich die Distanzelemente (39, 54) zwischen einer inneren Oberfliche des Gehduseunterteiles (47)
und einer duBeren Oberfliche bzw. der Stiitzfiiche (44) des Gehiduseoberteiles (48) erstrecken.

Dampfungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 25, dadurch gekennzeichnet,
daB eine Offnung (59) im Gehiduseunterteil (47) flir das Befestigungselement (9) im Bereich einer
Bohrung (26) des Distanzelementes (39, 54) ais Langloch (60) ausgebiidet ist, wobei eine Lénge (61) in
etwa einem Innendurchmesser (62) entspricht und eine Breite des Langloches (60) kleiner ist als der
Innendurchmesser (62) des Distanzelementes (39, 54).

Dampfungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 26, dadurch gekennzeichnet,
daB eine Lange (55) des Distanzelementes (39, 54) einer Dicke (27, 57) des Tragelementes (12, 13)
entspricht.

Dampfungsvortichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 27, dadurch gekennzeichnet,
daB am AuBenumfang des Distanzelementes (39, 54) eine durch insbesondere eine umiaufende Nut,
Gewinde, Randelung etc. gebildete Ankervorrichtung angeordnet ist.

Dampfungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 28, dadurch gekennzeichnet,
daB das Distanzelement (39, 54) aus einem eine hohe Druckfestigkeit aufweisenden Material, z.B. Alu,
Stahl, hochfestem Kunststoff etc., gebildet ist.

Dampfungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 29, dadurch gekennzeichnet,
daB das Dampfungselement (69) innerhalb einer eine einstlickige Schale (68) ausbildenden Ummante-
lung aus Kunststoff, insbesondere aus PE (Polyethylen), angeordnet ist.

Schi nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 30, dadurch gekennzeichnet, daB8 die
Auflageflache (35) des liber die Kontakifliche (33, 34) des Dampfungselementes (31, 32; 52) auf der
Schioberfldche abgestitzten Tragelement (12, 13) im unbelasteten Zustand in einer Distanz (46) zur
Oberflache (10) des Schis (1) angeordnet ist.

Hiezu 4 Blatt Zeichnungen
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