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zur Laufrichtung plane oder durch die Geometrie des 10 - ; 4L T "
spanabhebenden definierte Geometrie als schleif- L b

spurfreie Gleitflache zu erhalten. ¢ N : =X ; ’
In einem ersten, laufflichenseitigen ,, Putzvorgang" '
der Kante (4) von Kieberresten mittels Werkzeugen -

die mehrere, in Laufrichtung exakt auf einer Ebene ?
und quer zur Laufrichtung angebrachte Schneiden @ ?
b

=

aufweisen, wird eine nachfolgende, spanabhebende
Bearbeitung der Gleitflaiche innerhalb der Stahlkanten }
ermdglicht. Die Werkzeuge sind auf in Skilangs- 2/ !
richtung seitlich Gber die Kanten gefiihrten

Aggregaten angebracht.

AnschlieBend wird in einem zweiten, in

Skilangsrichtung durchgefiihrten, die Gleitflache

zwischen den Kanten (4) abtragenden,

spanabhebenden Bearbeitungsvorgang mit 2 in

Laufrichtung versetzten, und sich ganz oder teilweise

tber die Skibreite {iberdappenden Schneid-

werkzeugen (10,11) eine quer zur Laufrichtung plane

oder durch die Geometrie des spanabhebenden

Werkzeugs definierte Geometrie als riefenfreie

Gleitflache zu erhalten. Die seitliche und

hohenmaéfige Fihrung der spanabhebenden

Werkzeuge erfolgt (iber laufflachenseitig und seitlich

auf den Kanten laufenden Anpressrollen (8,9).

NVR 0078018




LX ] (X ] (X ] oo o000 0820
L . L] .

L] oee L ]

L [ ]

. *
*® eosbe 0o e (X X ] L]

Zusammenfassung:

Einrichtung zum spanabhebenden Abtragen der Gleitfliche eines Gleitsportgerétes zwischen
den Kanten in 2 Bearbeitungsvorgéngen um eine quer zur Laufrichtung plane oder durch die
Geometrie des spanabhebenden definierte Geometrie als schleifspurfreie Gleitfliche zu
erhalten.

In einem ersten, laufflichenseitigen ,, Putzvorgang® der Kante von Kleberresten mittels
Werkzeugen die mehrere, in Laufrichtung exakt auf einer Ebene und quer zur Laufrichtung
angebrachte Schneiden aufweisen, wird eine nachfolgende, spanabhebende Bearbeitung der
Gleitfliche innerhalb der Stahlkanten ermdglicht. Die Werkzeuge sind auf in Skiléngsrichtung
seitlich iiber die Kanten gefiihrten Aggregaten angebracht.

AnschlieBend wird in einem zweiten, in Skilingsrichtung durchgefiihrten, die Gleitfliche
zwischen den Kanten abtragenden, spanabhebenden Bearbeitungsvorgang mit 2 in
Laufrichtung versetzten, und sich ganz oder teilweise iiber die Skibreite iiberlappenden
Schneidwerkzeugen eine quer zur Laufrichtung plane oder durch die Geomettie des
spanabhebenden Werkzeugs definierte Geometrie als riefenfreie Gleitfliche zu erhalten. Die
seitliche und hohenmiiBige Fithrung der spanabhebenden Werkzeuge erfolgt tiber
lauffliichenseitig und seitlich auf den Kanten laufenden Anpressrollen.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Einrichtung zum spanabhebenden Abtragen von
Laufsohlen bei Gleitsportgeriten mit Stahlkanten, insbesondere zum schalenden oder
hobelnden Bearbeiten des Lauflichenbelages zwischen den Kanten um einen planen oder
geometrisch definierten Laufflichenzustand zwischen den Kanten zu erzielen.

Derartige Einrichtungen sind zur Zeit fiir die Bearbeitung von Alpinski mit Stahlkanten nicht
bekannt. Sowohl bei der Ski- oder Snowboardproduktion als auch beim Ski- u.
Snowboardservice gehort das Planschleifen des Skilaufflichenbelages und der Stahlkanten,
das laufflichenseitige Anschrigen der Stahlkante sowie deren seitliches Schirfen zu den
iiblichen Bearbeitungsverfahren. Fiir diese Bearbeitungsverfahren werden
Bandschleifmaschinen, Steinschleifmaschinen mit Schleifkdrpern aus mit Diamanten oder
Bornitrid besetztem Stahl verwendet.

Nachteilig bei diesen Bearbeitungsverfahren ist der hohe Schleifaufwand wenn die
unbearbeitete Lauffliche des Gleitgeriites nach dem Verpressen konvex oder konkav
ausgebildet oder mit Kleberresten verunreinigt ist, da je Schleifvorgang nur geringe
Schleifabtrige moglich sind. bzw. bei Einsatz von groben Schleifmitteln mit hohem Abtrag
tiefe Schleifspuren entstehen, die das nachfolgend notwendige Aufbringen einer feinen
Gleitstruktur, das ebenfalls mittels Schleifmaschinen erfolgt, nicht mehr zulassen.

Ublicherweise sind je nach Planheit des Rohski und der Zahigkeit des eingesetzten
Polyithylenbelages zwischen 12 u. 20 Schleifvorgéinge notwendig.

Die Folge sind hohe Fertigungs- und auch Qualititskosten da aufgrund der unsicheren und
stark vom Ausgangszustand des Gleitgerdts aus der Presse abhéingigen Prozesse zusitzlich
eine 100% Sortierung nach den schleifenden Bearbeitungsschritten notwendig ist.

Mit der vorliegenden Erfindung ist es je nach Zustand der Lauffléiche und Kante des zu
bearbeitenden Gleitsportgerates mbglich, im optimalen Fall in nur 2 Bearbeitungsvorgéngen
eine quer zur Laufrichtung plane oder durch die Geometrie des spanabhebenden Werkzeugs
definierte Geometrie als schleifspurfreie Gleitfliche zu ethalten.

In einem ersten, laufflichenseitigen ,, Putzvorgang® der Kante von Kleberresten mittels
Werkzeugen die mehrere, in Laufrichtung exakt auf einer Ebene und quer zur Laufrichtung
angebrachte Schneiden aufweisen, wird eine nachfolgende, spanabhebende Bearbeitung der
Gleitfliche innerhalb der Stahlkanten ermdglicht. Die Werkzeuge sind auf in Skiléingsrichtung
seitlich iiber die Kanten gefiihrten Aggregaten angebracht.

Je nach Auslegung der Maschine konnen fiir den ersten Bearbeitungsschritt auch mehrere, in
Laufrichtung hintereinander angeordnete, Aggregate mit derart gestalteten Werkzeugen
angeordnet sein. Als Werkzeuge mit mehreren, auf einer Ebene und quer zur Laufrichtung
liegender Schneiden konnen beispielsweise Friserfeilen eingesetzt werden.

Durch den Einsatz derartiger Werkzeuge mit mehreren in Laufrichtung in einer Ebene
liegenden und miteinander verbundenen Schneiden ist es moglich die laufflichenseitigen
Verunreinigungen an den Kanten priizise abzutragen und kleine Unebenheiten der Kante
abtragend auszugleichen.

AnschlieBend wird in einem zweiten, in Skilingsrichtung durchgefiihrten, die Gleitfliche
zwischen den Kanten abtragenden, spanabhebenden Bearbeitungsvorgang mit 2 in
Laufrichtung versetzten, und sich ganz oder teilweise iiber die Skibreite iiberlappenden
Schneidwerkzeugen eine quer zur Laufrichtung plane oder durch die Geometrie des
spanabhebenden Werkzeugs definierte Geometrie als riefenfreie Gleitfliche zu erhalten. Die
seitliche und hohenmiiBige Fiihrung der spanabhebenden Werkzeuge erfolgt tiber
lauffléichenseitig und seitlich auf den Kanten laufenden Anpressrollen.
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Wesentlich dabei ist, dass die Eingriffslinie der spanabhebenden Werkzeuge exakt auf der
Hohe der Kontaktpunkte der lauffliichenseitigen Anpressrollen liegt, da es sonst zu einer
inhomogenen Schilbewegung mit Rattermarken kommt. Als Beispiele fiir ein
spanabhebendes Bearbeitungsverfahren der Gleitfliche konnen das Schilen mit
Schilmessern oder das Hobeln mit Mehrfachschneidwerkzeugen genannt werden.
Grundsitzlich ist es moglich durch Wahl geeigneter Geometrien (Konturen) bei den
spanabhebenden Werkzeugen quer zur Laufrichtung auch definierte (nicht plane)
Gleitflichengeometrien zu erzielen.

Ein wesentlicher Teil der Erfindung besteht auch in der um die Gleitfliichenlingsachse
beweglichen Einspannung des Ski wahrend der Bearbeitungsvorgiinge damit die
Skilauffiche wihrend der Bearbeitungsvorgéinge exakt an die waagrecht eingestellten
Werkzeuge angepresst werden kann.

Um die Erfindung zu veranschaulichen, wird sie anhand eines Ausfiihrungsbeispiels
beschrieben.

Es zeigen Fig. 1 einen Querschnitt durch das Bearbeitungsverfahren ,.Laufflichenseitiges
Freiputzen der Kanten®,

Fig.2 die dazugehdrige Ansicht von oben,

Fig. 3 einen Querschnitt durch das Bearbeitungsverfahren ,,Gleitflichenschilen®,

Fig.4 die dazugehdrige Ansicht von der Seite.

Die Einrichtung zum ,, lauffliichenseitigen Freiputzen der Kante von Kieberresten® ist in Fig.

1 schematisch im Querschnitt dargestellt. Auf einer in der Gleitflichenldngsache (1) drehbar
angeordneten mechanischen Einspannvorrichtung (2) ist ein Gleitgerit (3) mit Stahlkanten
(4) angeordnet. Uber einstellbare Zugfedern (5) wird {iber die Aufspannvorrichtung die exakte
Anpassung der Lauffliche des Gleitgerdts an die in Skilingsachse versetzten Aggregate mit
den exakt horizontal eingerichteten ,, Werkzeugen mit mehreren in einer Ebene liegenden
Schneidwerkzeugen® (6,7) erreicht. Die exakte Anpressung dieser Werkzeuge an den
seitlichen Kantenverlauf und das laufflichenseitige Kantenniveau kann in den Aggregaten
mechanisch, pneumatisch, elektromagnetisch oder hydraulisch erfolgen und wird iiber an
beiden Seiten angeordnete seitliche (8) und laufflichenseitige (9)Anpressrollen definiert.

Fig.2 zeigt in Seitenansicht, wie ein Aggregat (10) mit mechanischer oder pneumatischer
Anpressung und einer Spann- u. Justiervorrichtung fiir ein Werkzeug mit mehreren, auf einer
Ebene und quer zur Laufrichtung liegender Schneiden (6) entlang der Kanten (4) an der
Skilauffliiche bewegt wird. Als Werkzeuge kdnnen beispielsweise Friserfeilen eingesetzt
werden. Die exakte Anpressung an das lauffliichenseitige Kantenniveau erfolgt iiber an beiden
Seiten angeordnete, seitliche (8) und laufflichenseitige (9)Anpressrollen.

Im gegenstindlichen Fall sind 2 seitliche Anpressrollen (9) dargestelt, die Anpressung mit
nur einer Anpressrolle ist jedoch auch moglich.

Die Einrichtung zum zweiten ,die Gleitfliche abtragenden, spanabhebenden
Bearbeitungsvorgang® ist in Fig. 3 als Messerschilvorgang schematisch im Querschnitt
dargestellt. Auf einer in der Gleitflichenlingsache (1) drehbar angeordneten mechanischen
Einspannvorrichtung (2) ist ein Alpinski (3) mit Stahlkanten (4) angeordnet. Uber einstellbare
Zugfedern (5) wird {iber die Aufspannvorrichtung die exakte Anpassung der Gleitfliche an
die in Gleitflachenlingsachse versetzten, quer zur Lingsachse geteilten und exakt horizontal
eingerichteten Aggregate mit den ,, Schilmessern (10,11) erreicht. Die exakte Anpressung
dieser Werkzeuge an den seitlichen Kantenverlauf und das laufflichenseitige Kantenniveau
kann in den Aggregaten mechanisch, pneumatisch, elektromagnetisch oder hydraulisch
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erfolgen und wird iiber an beiden Seiten angeordnete seitliche (8) und lauffliichenseitige (9)
Anpressrollen definiert, wobei die Achse der lauffléichenseitigen Anpressrollen (9) exakt mit
der Achse der Schilmesser (10,11) iibereinstimmt. Das Schilen der Gleitfliche erfolgt in
Laufrichtung.

Figur 4 zeigt eine Seitenansicht dieses Bearbeitungsschrittes ohne Einspannvorrichtung.
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Patentanspriiche:

1. Einrichtung zum Abtragen von Laufsohlen von Gleitgeriten mit Stahlkanten dadurch
gekennzeichnet, dass die Abtragung der Lauffliche spanabhebend erfolgt.

2. Finrichtung nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, dass dadurch eine quer zur
Laufrichtung plane oder durch die Geometrie des spanabhebenden Werkzeugs
definierte Geometrie als riefenfreie Gleitfliche erhalten wird.

3. Einrichtung nach Anspruch 1 und 2 dadurch gekennzeichnet, dass vor der
Bearbeitung der Gleitfliche die laufflichenseitige Bearbeitung der Kanten in einem
eigenen Bearbeitungsschritt erfolgt.

4. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 3 dadurch gekennzeichnet, dass die
Bearbeitungsschritte auf der Kante und auf der Gleitfliche mittels Aggregaten erfolgt,
die auf einer oder mehreren Maschinen angebracht sind.

5. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 4 dadurch gekennzeichnet, dass im ersten
Bearbeitungsschritt die Kanten laufflichenseitig von Kleberresten getrennt werden.

6. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 5 dadurch gekennzeichnet, dass die Fiithrung der
Aggregate mit den Werkzeugen fiir diesen Bearbeitungsvorgang mittels seitlicher
Anpressrollen iiber die Kanten erfolgt.

7. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 6 dadurch gekennzeichnet, dass die Aggregate zur
Bearbeitung der Kanten mit einem Werkzeug bestiickt sind, das mehrere, in
Laufrichtung exakt auf einer Ebene und in ihrer Schneidwirkung quer zur
Laufrichtung liegende Schneiden aufweist. '

8. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 7 dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbeitung der
Gleitflichen zwischen den Kanten nach dem 1. Bearbeitungsschritt in einem 2. oder
weiteren Bearbeitungsschritten erfolgt.

9. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 8 dadurch gekennzeichnet, dass dieser 2.
Bearbeitungsschritt spanabhebend erfolgt.

10. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 9 dadurch gekennzeichnet, dass der spanabhebende
Vorgang mit 2 oder mehr in Laufrichtung versetzten, und sich ganz oder teilweise
iiber die Skibreite iiberlappenden Schneidwerkzeugen erfolgt.

11. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 10 dadurch gekennzeichnet, dass die seitliche und
hohenmBige Fithrung der spanabhebenden Werkzeuge tiber laufflichenseitig und
seitlich auf den Kanten laufenden Anpressrollen erfolgt.

12. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 11 dadurch gekennzeichnet, dass die
spanabhebenden Werkzeuge iiber die Skibreite hinaus durch Gleitschuhe gefiihrt
werden.

13. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 12 dadurch gekennzeichnet, dass die Eingriffslinie
der spanabhebenden Werkzeuge exakt auf der Hohe der Kontaktpunkte der
laufflichenseitigen Anpressrollen mit der Lauffliche liegt.

14. Einrichtung nach Anspruch 1bis 13 dadurch gekennzeichnet, dass die Eingriffslinie
der spanabhebenden Werkzeuge auch unter- oder oberhalb der Kontaktpunkte der
laufflichigenseitigen Anpressrollen mit der Lauffliche liegt.

15. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 14 dadurch gekennzeichnet, dass die Einspannung
des Gleitgerits wahrend der Bearbeitungsvorginge so erfolgt, dass das Gleitgerdt um
die Lingsachse der Lauffliche drehbar ist.

16. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 15 dadurch gekennzeichnet, dass die Aufspannung
des Ski auf der Aufspannvorrichtung mittels eines Vakuums erfolgt.

| NACHGEREICHT
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17. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 16 dadurch gekennzeichnet, dass die Aufspannung
des Ski auf der Aufspannvorrichtung mittels mechanischer, hydraulischer oder
pneumatischer Spanneinrichtungen erfolgt.

18. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 17 dadurch gekennzeichnet, dass alle zu erfolgenden
Bearbeitungsschritte auch fiir den Durchlauf der Gleitsportgeréite automatisiert
werden.

/
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Neue Anspriiche:

1. Einrichtung zum Abtragen von Laufflichen von Gleitgeraten mit Stahlkanten,
insbesondere Skis oder Snowboards, gekennzeichnet durch wenigstens ein
Schneidwerkzeug (10, 11), das im Wesentlichen quer zur Laufflache eines zu
bearbeitenden Gleitgerates (3) angeordnet ist.

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 Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Einrichtung eine Aufspannvorrichtung fir das Gleitgerat (3) aufweist.

5. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Aufspannvorrichtung eine Vakuumaufspannvorrichtung ist.

6. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die

Aufspannvorrichtung eine mechanische Aufspannvorrichtung ist.

7. Einrichtung nach  Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die

Aufspannvorrichtung eine pneumatische Aufspannvorrichtung ist.

8. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die

Aufspannvorrichtung eine hydraulische Aufspannvorrichtung ist.

9. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schneidwerkzeug (10, 11) eine Flhrungseinrichtung aufweist, sodass das
Schneidwerkzeug (10, 11) entlang des Gleitgerats (3) fuhrbar ist.

10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Fihrungseinrichtung
Anpressrollen (8, 9) aufweist.
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1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Einrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Anpressrollen (8)
seitlich entlang der Stahlkante (4) des Gleitgerats (3) flhrbar sind.

Einrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Anpressrollen entlang der Laufflaiche des Gleitgerats fuihrbar sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Einrichtung wenigstens zwei Schneidwerkzeuge (10, 11) aufweist, die beidseitig
entlang des Gleitgeréats (3) angeordnet sind.

Einrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Breite der
Schneidwerkzeuge (10, 11) wenigstens die Halfte der geringsten Breite der
Laufflache des Gleitgerétes (3) betragt.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
Breite der Schneidwerkzeuge (10, 11) etwa die Breite der Laufflache des Gleitgeréates
(3) betragt.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidwerkzeuge (10, 11) derartig angeordnet sind, dass eine quer zur Laufrichtung
des Gleitgerates (3) plane oder durch die Geometrie des Schneidwerkzeuges (10,
11) definierte Geometrie als riefenfreie Fldche erhaltbar ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, gekennzeichnet durch zumindest ein
weiteres Schneidwerkzeug (6), das im Wesentlichen quer zum Verlauf der
laufflachenseitigen Stahlkante des Gleitgerates (3) angeordnet ist.

Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidwerkzeuge (10, 11) derart angeordnet sind, dass sie auf Hohe des
Kontaktpunktes der laufflachenseitigen Anpressrollen (9) der Lauffliche des
Gleitgerates (3) liegen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass die
Einspannvorrichtung derart angeordnet ist, dass das Gleitgerat um die Langsachse
(1) der Laufflachen des Gleitgerates (3) drehbar ist.
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20. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidwerkzeuge (10, 11) Uber die Breite des Gleitgerates (3) hinaus durch

Gleitvorrichtungen fiihrbar sind.

21. Verfahren zum Glatten von Gleitgerdten mit einer Laufflache und mit Stahlkanten,
insbesondere Skis oder Snowboards, gekennzeichnet durch die Verwendung einer
Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 20.

22. Verfahren zum Glétten von Laufflichen von Gleitgeraten mit Stahlkanten,
insbesondere Skis oder Snowboards, dadurch gekennzeichnet, dass in einem ersten
Schritt die Stahlkanten (4) der Gleitgerate (3) geglattet werden, vorzugsweise durch
spanabhebende Werkzeuge, und in einem zweiten Schritt die Lauffliche des
Gleitgerates (3) mit einer Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 20
spanabhebend abgetragen wird.

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung eine
Fuhrungseinrichtung aufweist, die entlang der geglatteten Stahlkanten gefiihrt ist.

Innsbruck, am 16. August 2005 Fir Gerald Neuschmid:
Die Vertreter:
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