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Keksintd koskee menetelmdd sellaisen suksen valmistamiseksi,
jossa on ns. "hunajakennorakenteinen" metallisyddn, joka ts. muodos-
tuu ohutseindisistd kanavista, joilla on p&ddasiassa kuusikulmai-
nen muoto, mutta jotka kdytdnntssd ovat edullisesti jonkin verran
epdsddnndllisid. On tunnettua valmistaa suksia, joissa on tdllainen
alumiinisyddn ja joissa kanavat kulkevat suksen korkeussuunnassa,
so. suksen yldpeitekerroksen ja pohjan vdlissd. T&dllainen suksi on
kevyt ja sille voidaan antaa riittivi taivutusjdykkyys ja murto-
lujuus syddmen ja peitekerrosten sopivalla mitoituksella. Peiteker-
rokset, so. yldpinta, pohja ja sivureunat, voivat olla esim. muo-
via, mutta on myds mahdollista kdyttdd metallia tai muovin ja me-
tallin laminaattia.

Lihtokohta tdllaisen suksen valmistuksessa on syddn, jolle
muotoillaan sellainen korkeusprofiili, joka antaa sukselle oikean

profiilimuodon sivulta katsottuna. Tunnetussa valmistusmenetelmdssa



G
-
G
\O

~3

liimataan yldpinta ja pohja syddmeen, jolla on leveys, joka vdhin-
tdédn vastaa sitd suurinta leveyttd, joka sydidmelld tulee olla val-
miissa suksessa. Jotta sukselle saataisiin oikea leveysprofiili,
so. ddrimuoto ylhd&dltd tai alhaalta katsottuna, jyrsitddn sydé&n-
td jJa tdmdn mukana p&dlli- ja pohjakerrosta, koko pituudeltaan,
minkd jdlkeen sivureunat liimataan pdille ja mahdollisesti leika-
taan tai jyrsitddn suksen korkeusprofiilin mukaan. Sivureunat
voidaan my8s esivalmistaa oikeaan korkeuteen. T&ll&in edellyte-
tddn, ettd suksi on muuttuvaleveyksinen, kuten on tapana, esim.
sen leveys on pienimmill&ddn sidealueella ja kasvaa v&hin taaksepdin
ja vdhdn enemmdn suksen kdrkikaarretta kohti. Levedssid suksessa

voi leveydenmuutos olla melko suuri, esim. n. 10 mm, ja kapeassa-
kin suksessa se voi olla yli 5 mm. T&ssd tunnetussa menetelmissi

on epdkohtana, ettd sivujen jyrsiminen oikean leveysprofiilin saa-
miseksi sukselle on monimutkainen ja kalliiksi tuleva tyd. Li-
sdksi pddlleliimatut sivureunat muodostavat heikon kohdan, koska

ne peittdvdt yldpinnan ja pohjan reunat eividtki siis ole upotettu
ndiden valiin.

Toisessa tunnetussa menetelmdssd on lidhtdkohta sama, nimit-
tdin oikean korkeusprofiilin omaava syddn. Syddn yksist&in jyrsi-
tddn oikeaan leveysprofiiliin, minkd j&lkeen peitekerrokset 1ii-
mataan pddlle ja mahdollisesti ty®stetddn oikeaan muotoon poista-
malla jonkin verran sen reunoista. T&118in on mahdollista jdrjes-
tdd sivureunat "upotetusti" yl&pinnan ja pohjan viliin, mutta jal-
jelld on sama haittapuoli kuin ensiksi mainitussa menetelmdssd,
sO. syddmen sivujen jyrsintd oikean leveysprofiilin saamiseksi
sukselle.

"Honeysomb"- eli hunajakennosydidntid ei tavallisesti kdytetd
suksen koko pituudella, vaan suksen pddt tehd&in tiiveiksi- ,so.
kdyttden tiivistd muovia tai metallia.

Esilld olevan keksinndn tavoitteena on saada aikaan sellai-
nen suksien valmistusmenetelmd, jolla vdltetddn mainittu epakohta,
s0. leveysprofiilin jyrsiminen syddmeen, mahdollisesti yhdessi
yldpinnan ja pohjan reunojen kanssa.

Tahan padstddn keksinndn mukaan siten, ettd sydian leikataan tai

lastuavasti tydstetddn tasaleveyteen, joka vEhintZin vastaa suurinta

leveyttd, joka syddmelli tulee olla suksessa ja ettd sydin puristetaan
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oikeaan leveysprofiiliin ainakin syddmen sen osgan muuttaessa tdlloin
muotoaan, joka ei ole syddmen vl1d- ja alapinnalle laitettujen peite-
liuskojen peittdmd.

Keksinndn yhden suoristusmuodon mukaan syddn varustetaan si-
vureunoilla ennen puristusta.

Syddn varustetaan edullisesti ensiksi yld- ja/tai alapuolel-
ta tdyslevyiselld peiteliuskalla ja keksinnén yhden suoritusmuo-
don mukaan poistetaan ainakin yksi kaistale kumma stakin liuskas-
ta ennen puristusta, niin ettd j&dljelle jaa peiteliuskoja, jotka
sijaitsevat pareittain pddllekkdin molemmilla puolilla.

TH113 menetelmdlld saadaan suksen leveysprofiili hyvin yksin-
kertaisesti ja nopeasti muotoilluksi. Puristustyd voidaan suorittaa
hyvin nopeasti. On hyvin yksinkertaista sddtdd puristinta, mahdol-
lisesti vaihtaa puristintydkaluja leveysprofiilista toiseen siir-
ryttdessad.

Puristuksessa peiteliuskat stabiloivat peiteliuskaparien
peittédmdt osat, joten n&md eivat deformoidu puristuksen aikana.
Sydidmen muodonmuutos tapahtuu siis peittédmdttdmisséd osissa. Lius-
kojen kokonaisvédlimatkan tdytyy siis olla vdhintd4n niin suuri
kuin maksimaalinen kokoonpuristuma, jonka tulee tapahtua suksen
poikkisuunnassa. Valmin suksen leveysdimensio stabiloidaan pd&dlli-
ja pohjakerroksen pddllepanolla ja peitekerrosten puuttuvilla
osilla ei ole merkitystd suksen poikittaisstabiiliudelle.

Keksintdd selitetdin ldhemmin seuraavassa viitaten oheiseen
piirustukseen, joka esittaa menetelmin suoritusmuodon kolme vai-
hetta.

Kuvio 1 esittdd poikkileikkauksen suksen syd&dmestd 1. Sydédmel-
13 on leveys joka vdhint#ddn vastaa sitd suurinta leveyttd, joka
syddmelld tulee olla valmiissa suksessa. Syddmen yld- ja alapinnas-
sa ovat peiteliuskat 2 ja 3. Namd voivat olla esim. lasikuitulu-
jitemuovia. Syddn 1 on nunajake nnorakenteinen peiteliuskojen 2
ja 3 vdlissd kulkevine kanavineen.

Kuvio 2 esitt#i vaiheen, jossa kummastakin peiteliuskasta 2
ja 3 on poistettu kaistale, niin ettd jdljelle ovat jéddneet peite-
liuskat 4 ja 5. Syddmen ndin paljasteétut osat sijaitsevat siis
suoraan toisiaan vastapditd. Kummastakin peiteliuskasta 2 ja 3

on mahdollista poistaa useampi kuin yksi kaistale.
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Vaihtoehto kuviossa 2 esitettyyn vaiheeseen pddsemiseksi on
pddllystdd syddn 1 kummaltakin puoleltaan kahdella tai useammalla,
vdlimatkan pdédhdn toisistaan sijoitetuilla peiteliuskoilla, jotka
pystysuunnassa tulevat pareittain p&&dllekk&din.

Tdssd vaiheessa on syddn 1 koko pituudeltaan paljaana pysty-
suunnassa kohdakkain sijaitsevista osistaan. N&mi paljaat eli
peittdmdttdmdt osat ovat sen vuoksi helposti sivusuunnassa deformoi-
tavissa.

Kuviossa 3 on nuolilla osoitettu, ettd sydantd on sivusuunnas-
sa puristettu kokoon. Puristuksen aikana ovat peiteliuskat 4 ja 5
estdneet syddmen muodonmuutoksen eli deformoitumisen peitetyista
Osistaan ja koko muodonmuutos on tapahtunut peittdmdttomdssd
osassa.

Muodonmuutoksen edellytetdidn olevan erilainen suksen pituus-
suunnassa, niin ettd se on saanut halutun leveysprofiilin pienimmin
leveyden ollessa yleensd siteen alueella ja leveyden vdhdn kasva-
essa taaksepdin ja vdhdn enemmdn kidrkikaarretta kohti. Keksint&a
ei tietenkddn rajoiteta t&hidn profiilinmuotoon.

Muodostetun profiilimuodon ylldpitidmiseksi ja tietenkin kulu-
tuskestdvdn ja siledn ulkopinnan antamiseksi samalla sukselle kiin-
nitetddn siihen p&dllpinta ja pohja.

Sivureunat voidaan my&s kiinnittd3 puristuksen jdlkeen, mutta
myds ennen puristusta.

Esilld olevalla keksinndllid saadaan olennaisesti vyksinkertais-
tetuksi suksen valmistusta, ja komprimoitu, mahdollisesti komprimoi-
dut alueet, on rajoitettu yhteen tai harvoihin kapeisiin pitkittdis-
vyShykkeisiin syddmen muun osan j&&ddessi kokoonpuristumattomaksi

ja sdilyttéessd siten tdyden kantokykynsi.
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[a)

Patenttivaatimukset:

1. Menetelmi suksen valmistamiseksi, jossa on "hunajakenno-
rakenteinen” metallisyddn, jossa kanavat kulkevat pystysuunnassa
suksen yl&dpeitekerroksen ja pohjan vilissd, jolloin syddmelld on
sukselle haluttu korkeusprofiili, t unn e t t u siitd, etta
syddn (1) leikataan tai lastuavasti tydstetddn tasaleveyteen,
joka vdhintddn vastaa suurinta leveyttd,joka syddmelld tulee ol-
la suksessa ja ettd syddn puristetaan oikeaan leveysprofiiliin
ainakin syddmen sen osan muuttaessa t41186in muotoaan, joka ei ole
syddmen (1) yl&- ja alapinnalle laitettujen peiteliuskojen
(4,5) peittédmd.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unnet -

t u siitd, ettd syddn (1) varustetaan sivureunoilla ennen puris-
tamista.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmd, jossa
15htSkohtana on syddn, jonka yldpinta tai alapinta tai molemmat
on koko leveydeltdin peiteliuskan (2,3) peittédmid, t unne t tu
siitd, ettd ainakin yksi kaistale kummastakin peiteliuskasta
poistetaan ennen puristamista, niin ettid jidljelle j&&d peitelius-
koja (4,5), jotka pareittain sijaitsevat pddlletysten ndilld
kahdella pinnalla.

4. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmda, t u n-
net tu siitd, ettd ennen puristamista sydédn (1) pddllystetddn
yld- ja alapinnaltaan rinnakkaisilla , vdlimatkan p&d&hdn toisistaan
olevilla peiteliuskoilla (4,5), jotka pareittain sijaitsevat pdal-

letysten n#illd kahdella pinnalla.
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Patentkrav:

l. Fidrfarande f8r framstillning av en skida sam har on kirna av
metall med "honeycomb”-struktur, dir kanalerna 18per i riktning mellan
skidans 8vre tdckskikt och sulan, varvid kirnan har Snskad h&jdpro-
fil fb6r skidan, Kk 8 nnetecknat ddrav, att kdrnan (1) till-
skdAres med huvudsakligen j&mn bredd och &r dtminstone lika bred som
stdrsta bredden kirnan skall ha i skidan, och att kirnan pressas till
riktig breddprofil vid deformation av &tminstone ett parti som ej Er
tdckt av tdckstrimlor (4,5), vilka anordnats pd ovansidan och under-
sidan av k&rnan (1).

2. Forfarande enligt patentkravet 1, k 8 nn e t e cknat
ddrav, att kdrnan (1) fdrses med sidokanter f3r pressningen.

3. Fdrfarande enligt patentkravet 1 eller 2, varvid man utgdr
frdn en k&rna som &r tickt av en tickstrimla (2,3) dver hela bredden
p& ovansidan eller undersidan, eller p& vardera av dessa sidor, k & n-
netecknat dirav, att 2tminstone en remsa av varje tdckstrimla
avldgsnas fdre pressningen s&, att det kvarstar tédckstrimlor (4,5)
som parvis ligger ovanf8r varandra p3 bdgee sidorna.

4. Fdrfarande enligt patentkravet 1 eller 2, k&@&nnetec k-
nat darav, att kdrnan (1) pafires parallella tAckstrimlor (4,5) med
inbdrdes avstdnd p& ovan- och undersidan f8re pressningen och s&,

att strimlorna ligger parvis ovanfdr varandra pd bdgge sidor.

Viitejulkaisuja-Anfdrda publikationer




Fig. 1

ﬁy. 2

fig.3

61997



	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	SEARCH_REPORT
	DRAWINGS

