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(54) VERFAHREN ZUR BEARBEITUNG VON LAUFFLACHEN VON WINTERSPORTGERATEN

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Be-
arbeitung von Laufflachen (9) von Winter- D
sportgeréten, wie etwa Schiern oder Snow- (é___-_-a{
boards, bei dem ein Belagrohling (20)
einem Bearbeitungsvorgang unterworfen /"\l@
wird, um eine vorbestimmte Oberflachen- : —
Mikrostruktur zu erhalten, die die Gleit- & 5
fahigkeit verbessert. Eine genau definierte l
und reproduzierte Oberflachenstruktur des \ l
Belages wird dadurch erreicht, dass der
Bearbeitungsvorgang zur Herstellung der
Oberflachen-Mikrostruktur eine plastische
Verformung durch ein Werkzeug (5, 5a) -
umfasst, das uber eine Laufflache (9) des
Belagrohlings (20) bewegt wird und mit
einer vorbestimmten Kraft auf den Belag-
rohling (20) gedriickt wird, um diesen plas-
tisch zu verformen. Weiters betrifft die Er-
findung ein Wintersportgerat, das mit
einem solchen Verfahren hergestellt ist,
und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des
Verfahrens.
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ZUSAMMENFASSUNG

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bearbeitung von Laufflachen (9) von
Wintersportgeraten, wie etwa Schiern oder Snowboards, bei dem ein Belagroh-
ling (20) einem Bearbeitungsvorgang unterworfen wird, um eine vorbestimmte
Oberflachenstruktur zu erhalten. Eine genau definierte und reproduzierte
Oberflachenstruktur des Belages wird dadurch erreicht, dass der Bearbeitungs-
vorgang eine plastische Verformung durch ein Werkzeug (5, 5a) umfasst, das
Uber eine Laufflache (9) des Belagrohlings (20) bewegt wird und mit einer vorbe-
stimmten Kraft auf den Belagrohling (20) gedrickt wird, um diesen plastisch zu
verformen.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bearbeitung von Laufflaichen von Win-
tersportgeraten, wie etwa Schiern oder Snowboards, bei dem ein Belagrohling
einem Bearbeitungsvorgang unterworfen wird, um eine vorbestimmte Oberfla-
chenstruktur zu erhalten.

Das Gleiten eines Wintersportgerates, wie etwa eines Schis auf Schnee, stellt ei-
nen Reibungsfall besonderer Art dar. Dies hat seinen Grund darin, dass die ein-
zelnen Reibpartner, wie Belag, Schnee und dazwischenliegender Wasserfilm
schwer definierbar sind und die geometrischen Verhéltnisse schwierig zu be-
schreiben und verdnderlich sind. Es ist bekannt, dass der Reibungswiderstand
unter Verhaltnissen, wie sie etwa bei Schiern, aber auch unter anderen Umstan-
den, wie etwa bei Booten oder Flugzeugen vorliegen, unter Umstédnden durch
gezieltes Aufrauen der Oberflache des betreffenden Gegenstandes glinstig beein-
flusst werden kann. Ein Grund flr die verbesserten Gleiteigenschaften von rauen
Oberflachen der Beldge bzw. Laufflichen von Schiern liegt in der Tatsache, dass
Saugeffekte bei héheren Geschwindigkeiten verringert bzw. vermieden werden.

Als Material fur die Herstellung von Schibeldgen hat sich weitestgehend Poly-
ethylen durchgesetzt. Besondere Vorteile von Polyethylen, insbesondere mit
mittlerer und hoher Molmasse liegen im guten VerschleiB- und Gleitverhalten ho-
her Zahigkeit und gleichzeitig hervorragender Chemikalienbesténdigkeit. Diese
Vorteile, insbesondere die Abriebfestigkeit, steigen mit zunehmender Molmasse
an, so dass insbesondere flr kritische Anwendungsfalle, wie etwa den Rennsport,
ultrahochmolekulares Polyethylen mit einer Molmasse von mehreren Millionen
verwendet wird. Die Herstellung und Bearbeitung von Beldgen aus ultrahochmo-
lekularem Polyethylen ist jedoch schwierig, da dieses Material nicht extrudierbar
und duBerst schwer verformbar ist.

In der Praxis werden die zur Verbesserung der Gleiteigenschaften erforderlichen
Oberflachenstrukturen zumeist durch Schieifvorgdnge aufgebracht, was jedoch
mit verschiedenen Nachteilen behaftet ist. Zum einen ist es aufgrund von un-
vermeidlichen Dickentoleranzen bei der Belagherstellung kaum mdéglich, eine
gleichmaBige Oberflachenrauigkeit zu erzielen, da die Dickentoleranzen gréBer
sind als die Tiefe der herzustellenden Struktur. Auf diese Weise ist es unvermeid-
lich, dass die Oberflaicheneigenschaften, wie die Rautiefe, von den jeweils lokal
vorliegenden Dickenschwankungen des Belagrohlings abhdngen und somit un-
gleichmaBig und nicht reproduzierbar sind. Ein weiterer Nachteil von Schleifver-
fahren besteht darin, dass durch die unvermeidliche lokale Erwdrmung der Be-
lagoberfldche unerwiinschte chemische Veranderungen auftreten, die die Gleit-



eigenschaften verschlechtern. Dariiber hinaus kann es zu chemischen Wechsel-
wirkungen zwischen dem Schleifmaterial und dem Material des Belages kommen,
was eine weitere Beeintrdchtigung darstelit.

Neben den Schleifverfahren sind Prageverfahren bekannt, bei denen versucht
wird, eine Oberflachenstruktur durch das Eindriicken eines Préagewerkzeuges her-
zustellen. Solche Prégeverfahren stoBen mit zunehmender Molmasse des Materi-
als des Belages auf zunehmende Schwierigkeiten, da eine plastische Verformung
aufgrund der verringerten FlieBeigenschaften nur mehr sehr eingeschrankt mog-
lich ist. Daneben treten die bereits oben beschriebenen UngleichméaBigkeiten zu-
folge der Dickentoleranz auf, da der lokale Druck des Prédgewerkzeuges auf die
Belagoberflache sehr stark durch die Dickenschwankungen des Belages selbst
beeinflusst wird. Aufgrund dieser Tatsachen ist es insbesondere bei hochmoleku-
laren Beldgen kaum mdglich, reproduzierbare Oberflachenstrukturen herzustel-
len.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren anzugeben, mit dem die
obigen Nachteile vermieden werden und mit dem es mdéglich ist, eine genau defi-
nierte und reproduzierbare Oberflaichenstruktur eines Belages fir ein Win-
tersportgerat herzustellen. Dabei sollen moéglichst groBe Freiheitsgrade bei der
geometrischen Ausbildung der Oberflachenstruktur méglich sein. Das Verfahren
soll weiterhin keine Beeinfluss der chemischen Zusammensetzung und Eigen-
schaften verursachen.

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Wintersportgerat mit
einer Lauffliche anzugeben, die aufgrund ihrer Oberflachenstruktur optimale
Gleiteigenschaften aufweist. Darlber hinaus soll eine Vorrichtung zur Herstellung
eines solchen Belages angegeben werden.

ErfindungsgemaB werden diese Aufgaben durch ein Verfahren geldst, das da-
durch gekennzeichnet ist, dass der Bearbeitungsvorgang eine plastische Verfor-
mung durch ein Werkzeug umfasst, das Gber eine Laufflache des Belagrohlings
bewegt wird und mit einer vorbestimmten Kraft auf den Belagrohling gedrickt
wird, um diesen plastisch zu verformen. Es hat sich herausgestellt, dass durch
eine plastische Verformung, die durch eine Relativbewegung des Werkzeuges in
Bezug auf die Oberfliche des zu bearbeitenden Belages bzw. Belagrohling her-
beigefiihrt wird, eine Oberflachenstruktur geschaffen werden kann, die durch
eine lokale Materialverdrangung charakterisiert ist. Ein wesentlicher Aspekt der
vorliegenden Erfindung besteht darin, dass die Herstellung der Oberfléchen-
struktur kraftgesteuert ist, das heiBt, dass die Kraft, mit der ein Werkzeug auf
die Laufflache gedriickt wird, weitgehend unabhédngig von lokalen Dickenschwan-
kungen aufgrund von Produktionstoleranzen oder dergleichen ist. Auf diese




Weise kdénnen die oben beschriebenen Nachteile vermieden werden und es wird
insbesondere eine gleichméaBige und vollig reproduzierbare Oberflichenstruktur
ohne Verschlechterung der chemischen Eigenschaften erreicht.

Eine besonders beglinstigte Ausfiihrungsvariante des erfindungsgeméaBen Ver-
fahrens sieht vor, dass bei der Verformung des Belagrohlings mindestens eine
Werkzeugspitze in gleitender Bewegung Uber die Lauffliche des Belagrohlings
gefihrt wird. Ein solches Verfahren wird in anderem Zusammenhang als guillo-
chieren bezeichnet. Dabei handelt es sich um ein Gravierverfahren, das aus der
Metallbearbeitung stammt und vor lédngerer Zeit zur Herstellung von hochwerti-
gen Uhren eingesetzt worden ist. Besonders bevorzugt wird ein Diamantkonus
flr ein solches Verfahren verwendet, da aufgrund der groBen Hérte eine extreme
Abriebfestigkeit gegeben ist und durch das inerte Material keine chemischen Be-
einflussungen der Oberflache zu befiirchten sind.

Alternativ zu der gleitenden Bewegung einer Werkzeugspitze lber die Oberfidche
ist es méglich, die Oberflachenstrukturen durch ein Rollverfahren herzustellen.
Dabei wird ein Werkzeug in der Form eines Schneidrades Uber die Belagoberfla-
che abrollen gelassen, um entsprechende Rillen durch Materialverdréngung her-
zustellen.

Besonders glinstige Gleiteigenschaften werden erzielt, wenn das Werkzeug zu-
mindest abschnittsweise in einem vorbestimmten Winkel zur Léngsrichtung des
Belagrohlings bewegt wird. Wenn es sich um einen rechten Winkel handelt, ver-
laufen die hergestellten Rillen quer zur Fahrtrichtung, was bei bestimmten
Schneeverhdltnissen Vorteile bietet. Es ist aber auch méglich, Wellenmuster vor-
zusehen, wobei beide Ausfihrungsvariante Vorteile gegenuber der bekannten
und weitgehend verfahrensbedingten Anordnung von Léngsrillen auf der Belag-
oberflache aufweisen.

Eine besonders vorteilhafte Variante des erfindungsgeméBen Verfahrens ist da-
durch gekennzeichnet, dass der die plastische Verformung umfassende Bearbei-
tungsvorgang auf dem Belagrohling vor dem Aufbringen auf das Wintersportge-
rat erfolgt. Eine solche Verfahrensfiihrung beinhaltet mehrere Vorteile. Zum ei-
nen kann auf einer planen Unterlage gearbeitet werden, die nicht wie ein zu-
sammengebauter Schi in Langsrichtung gekrimmt und vorgespannt ist. Ein wei-
terer Vorteil dieser Verfahrensvariante besteht darin, dass bei der Bearbeitung
der Belages keine Ricksicht auf Stahlkanten genommen werden muss. Vor oder
nach der Bearbeitung wird der Belagrohling exakt zurechtgeschnitten und in die
Ausnehmung zwischen den Stahlkanten passgenau eingebracht. Vorzugsweise
erfolgt die Bearbeitung auf einem Koordinatentisch, das ist ein Arbeitsgerat, bei




dem ein Werkzeug wie bei einem Plotter in Lédngs- und Querrichtung lber das
Werkstuck bewegt werden kann,

Die vorliegende Erfindung betrifft weiters ein Wintersportgerét mit einer Lauffla-
che, vorzugsweise aus Polyethylen, deren Laufflaiche eine vorbestimmte Struktur
aufweist.

ErfindungsgemaB ist ein solches Wintersportgerat dadurch gekennzeichnet, dass
die Struktur durch plastische Verformung hergestellt ist. Es hat sich herausge-
stellt, dass solche Wintersportgerate insbesondere in kritischen Anwendungen,
wie etwa im Rennsport, also bei sehr hohen Geschwindigkeiten, und bei Verwen-
dung hochqualitativen Materialien, wie ultrahochmolekularem Polyethylen be-
sondere Vorteile aufweisen.

Besonders glinstige fur die Gleiteigenschaften ist es in diesem Zusammenhang,
wenn die Struktur als Rillenstruktur mit gleichméaBiger Tiefe ausgebildet ist. Da-
bei hat es sich weiters als glinstig herausgestellt, wenn die Oberflaichenstruktur
aus vorbestimmten geometrischen Mustern zusammengesetzt ist. Chemische
Veranderungen der Belagoberflache konnen dadurch vermieden werden, dass die
Oberflachenstruktur durch spanlose Bearbeitung hergestellt ist.

Im weiteren betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Herstellung von Beldgen
von Wintersportgeraten mit einer Werkzeugfiihrung zur Fihrung eines Werkzeu-
ges, das eine vorbestimmte Oberflaichenstruktur auf der Laufflaiche des Belages
aufbringt. GemaB der erfindungsgemaBen Ausbildung ist eine solche Vorrichtung
dadurch gekennzeichnet, dass das Werkzeug zur plastischen Verformung der
Lauffliche ausgebildet ist und mit einer vorbestimmten Kraft auf die Laufflache
des Belagrohlings pressbar ist.

Die Bearbeitungsleistung kann in besonders beglinstigter Weise dadurch verbes-
sert werden, dass an der Werkzeugfilhrung mehrere Werkzeuge zur gleichzeiti-
gen Bearbeitung der Lauffliche des Belagrohlings vorgesehen sind. Auf diese
Weise ist es beispielsweise mdglich, einen Schibelag dhnlich wie bei herkémmli-
chen Verfahren gleichzeitig lber seine gesamte Breite zu bearbeiten, ohne die
oben beschriebenen Vorteile aufzugeben. Besonders glnstig ist es in diesem Zu-
sammenhang, wenn die einzelnen Werkzeuge unabhdngig voneinander federnd
gelagert sind. Dadurch wird gewahrleistet, dass sich jedes einzelne Werkzeug
den jeweils vorliegenden lokalen Dickenschwankungen optimal anpassen kann.
Alternativ dazu sind jedoch auch andere Losungen, wie etwa eine hydraulische
Lagerung der einzelnen Werkzeugen mdglich. Eine optimale Anpassung der
Oberflachenstruktur auf die jeweils geforderten Gleit- und Fahreigenschaften des
Wintersportgerates kann in besonders bevorzugter Weise dadurch erfolgen, dass
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die Werkzeugfiihrung eine Steuerung zur Herstellung vorbestimmter Muster auf
der Laufflaiche des Belagrohlings aufweist.

in der Folge wird die vorliegende Erfindung anhand der in den Figuren darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiele naher erlautert.

Es zeigen Fig. 1 schematisch ein Detail eines einzelnen Werkzeuges in einer An-
sicht, Fig. 2 eine alternative Ausflihrungsvariante eines Werkzeuges im Schnitt,
Fig. 3 einen Schnitt nach Linie III-III von Fig. 2, Fig. 4 ein Vielfachwerkzeug und
Fig. 5 bis 8 verschiedene Ausfiihrungsvarianten der Bearbeitung des Belages.

Bei dem Werkzeug von Fig. 1 handelt es sich um einen Gravierdiamanten 5 mit
einem Schaftdurchmesser D von beispielsweise 3 mm, einem Konuswinkel o von
60° und einem Radius R der Diamantspitze 1 von 0,02 mm. Der Belagrohling ist
mit 20 angedeutet.

Fig. 2 zeigt ein Schneidrad 5a, das aus einem zylindrischen Hauptkérper und
einer einem umlaufenden Vorsprung 3 besteht. Aus Fig. 3 ist ersichtlich, dass
dieser Vorsprung 3 Unterbrechungen 4 aufweist, die entlang des Umfanges ver-
teilt sind.

Fig. 4 zeigt ein Mehrfachwerkzeug, bei dem nebeneinander mehrere Diamant-
stifte 5 in Langsrichtung verschiebbar und jeweils durch eine Feder 6 vorge-
spannt sind. Hinter den Stiften 5 der ersten Reihe sind auf Licke weitere Stifte
angeordnet, um eine groBere Rillendichte erzeugen zu kénnen.

Die Fig. 5 zeigt schematisch einen Abschnitt eines Schis 7 mit (ibertriebener Tail-
lierung. Die Stahlkanten 8 begrenzen die Laufflache 9. Eine Vielzahl von Rillen 11
ist in einem Winkel B zur Langsachse 10a angeordnet, welcher Winkel B im gege-
benen Beispiel etwa 45° betréagt.

Bei der AusfUhrungsvariante von Fig. 6 sind die Rillen 11 im Wesentlichen in
Langsrichtung angeordnet und wellenférmig ausgefthrt. Die Ausfihrungsvariante
von Fig. 7 entspricht im Wesentlichen der von Fig. 5 mit dem Unterschied, dass
die Rillen 11 quer zur Langsachse 10a angeordnet sind.

Bei der Ausfiihrungsvariante von Fig. 8 liegen die Rillen 11 in der Form von drei-
eckigen Strukturen vor, die auf Liicke Gber den Belag 9 verteilt angeordnet sind.
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Verfahren zur Bearbeitung von Laufflachen (9) von Wintersportgeraten, wie
etwa Schiern oder Snowboards, bei dem ein Belagrohling (20) einem Bear-
beitungsvorgang unterworfen wird, um eine vorbestimmte Oberflachen-
struktur zu erhalten, dadurch gekennzeichnet, dass der Bearbeitungs-
vorgang eine plastische Verformung durch ein Werkzeug (5, 5a) umfasst,
das Uber eine Laufflache (9) des Belagrohlings (20) bewegt wird und mit
einer vorbestimmten Kraft auf den Belagrohling (20) gedrickt wird, um die-
sen plastisch zu verformen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass bei der Ver-
formung des Belagrohlings (20) mindestens eine Werkzeugspitze (1) in
gleitender Bewegung lber die Lauffliche (9) des Belagrohlings (20) gefuhrt
wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Werk-
zeugspitze als Diamantkonus (1) ausgebildet ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die plastische
Verformung des Belagrohlings (20) durch ein Rollwerkzeug (5a) erzielt wird,
das auf der Lauffldche (9) des Belagrohlings (20) abrollen gelassen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass der Bearbeitungsvorgang mittels eines Werkzeuges (5, 5a) durchge-
fahrt wird, das federnd gelagert ist und auf diese Weise auf die Lauffla-
che (9) des Belagrohlings (20) gedriickt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass das Werkzeug (5, 5a) zumindest abschnittsweise in einem vorbe-
stimmten Winkel (8) zur Langsrichtung des Belagrohlings (20) bewegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass das Werkzeug (5, 5a) in wellenférmigen Bewegungen lber den Belag-
rohling (20) gefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass der die plastische Verformung umfassende Bearbeitungsvorgang auf
dem Belagrohling (20) vor dem Aufbringen ‘auf das Wintersportgerat erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass der die plastische Verformung umfassende Bearbeitungsvorgang auf
einem Koordinatentisch durchgefiihrt wird.
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Wintersportgerat mit einer Lauffliche (9), vorzugsweise aus Polyethylen,
deren Oberflache eine vorbestimmte Struktur aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Struktur durch plastische Verformung hergestellt ist.

Wintersportgerat nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Struktur als Rillenstruktur mit gleichméaBiger Tiefe ausgebildet ist.

Wintersportgeradt nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberflachenstruktur aus vorbestimmten geometrischen Mustern
zusammengesetzt ist.

Wintersportgerat nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Oberflachenstruktur Rillen (11) aufweist, die in einem vorbestimmten Win-
kel (B) zur Léngsrichtung der Laufflache (9) angeordnet sind.

Wintersportgerat nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Oberflachenstruktur Rillen (11) aufweist, die in einem senkrecht zur Langs-
richtung der Laufflache (9) angeordnet sind.

Wintersportgerat nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Oberflachenstruktur Rillen (11) aufweist, die wellenformig ausgebildet sind.

Wintersportgerat nach einem der Anspriche 10 bis 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Oberflachenstruktur durch spanlose Bearbeitung herge-
stellt ist.

Vorrichtung zur Herstellung von Beldgen von Wintersportgeraten mit einer
Werkzeugfiihrung zur Fiihrung eines Werkzeuges, das eine vorbestimmte
Oberflachenstruktur auf der Lauffliche (9) des Belages aufbringt, dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkzeug (5, 5a) zur plastischen Verformung
der Laufflache (9) ausgebildet ist und mit einer vorbestimmten Kraft auf die
Laufflache (9) des Belagrohlings (20) pressbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass das Werk-
zeug eine Werkzeugspitze (1) zur Herstellung einer Rille (11) mit einem
vorbestimmten Profil aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Werk-
zeugspitze (1) aus Diamant hergestelit ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass das Werk-
zeug als Rolle (5a) ausgebildet ist, die auf der Lauffldche (9) des Belagroh-
lings (20) ablauft.
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Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass die
Rolle (5a) am Umfang profiliert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 21, dadurch gekennzeich-
net, dass das Werkzeug (5, 5a) in der Werkzeugfiihrung federnd gelagert
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 22, dadurch gekennzeich-
net, dass an der Werkzeugfiihrung mehrere Werkzeuge (5) zur gleichzeiti-
gen Bearbeitung der Laufflache (9) des Belagrohlings (20) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass die einzel-
nen Werkzeuge (5) unabhéngig voneinander federnd gelagert sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 17 bis 24, dadurch gekennzeich-
net, dass die Werkzeugfiihrung eine Steuerung zur Herstellung vorbe-
stimmter Muster auf der Lauffldche (9) des Belagrohlings (20) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 25, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Koordinatentisch zur Bewegung des Werkzeuges (5) vorgese-
hen ist.
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Verfahren zur Bearbeitung von Laufflachen (9) von Wintersportgeraten, wie
etwa Schiern oder Snowboards, bei dem ein Belagrohling (20) einem Bear-
beitungsvorgang unterworfen wird, um eine vorbestimmte Oberfidchen-
Mikrostruktur zu erhalten, die die Gleitfahigkeit verbessert, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Bearbeitungsvorgang zur Herstellung der Oberfla-
chen-Mikrostruktur eine plastische Verformung durch ein Werkzeug (5, 5a)
umfasst, das Uber eine Lauffliche (9) des Belagrohlings (20) bewegt wird
und mit einer vorbestimmten Kraft auf den Belagrohling (20) gedrickt wird,
um diesen plastisch zu verformen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass bei der Ver-
formung des Belagrohlings (20) mindestens eine Werkzeugspitze (1) in
gleitender Bewegung iiber die Laufflache (9) des Belagrohlings (20) gefiihrt
wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Werk-
zeugspitze als Diamantkonus (1) ausgebildet ist.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Werk-
zeugspitze einen Radius von etwa 0,02 mm aufweist und dass die Anpress-
kraft vorzugsweise so gewdhlt wird, dass die Eindringtiefe der Werkzeug-
spitze kleiner ist als 0,02 mm.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass der Bearbeitungsvorgang mittels eines Werkzeuges (5, 5a) durchge-
fihrt wird, das federnd gelagert ist und auf diese Weise auf die Lauffla-
che (9) des Belagrohlings (20) gedrickt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass das Werkzeug (5, 5a) zumindest abschnittsweise in einem vorbe-
stimmten Winkel (B8) zur Langsachse des Belagrohlings (20) bewegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass das Werkzeug (5, 5a) in wellenférmigen Bewegungen Uber den Belag-
rohling (20) gefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass der die plastische Verformung umfassende Bearbeitungsvorgang auf
dem Belagrohling (20) vor dem Aufbringen der Lauffliche (9) auf das Win-
tersportgerét erfolgt. ‘
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass der die plastische Verformung umfassende Bearbeitungsvorgang auf
einem Koordinatentisch durchgefuhrt wird.

Wintersportgerat mit einer Laufflaiche (9), vorzugsweise aus Polyethylen,
deren Oberfliche eine vorbestimmte Struktur aufweist, die eine Oberfla-
chen-Mikrostruktur umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberfla-
chen-Mikrostruktur durch plastische Verformung der Laufflache (9) herge-
stellt ist.

Wintersportgerat nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Struktur als Rillenstruktur mit gleichméaBiger Tiefe ausgebildet ist.

Wintersportgerat nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberflaichenstruktur aus vorbestimmten geometrischen Mustern
zusammengesetzt ist.

Wintersportgerat nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Oberflachenstruktur Rillen (11) aufweist, die in einem vorbestimmten Win-
kel (B) zur Langsrichtung der Laufflache (9) angeordnet sind.

Wintersportgerat nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Oberflachenstruktur Rillen (11) aufweist, die senkrecht zur L&ngsrichtung
der Laufflache (9) angeordnet sind.

Wintersportgerat nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Oberflichenstruktur Rillen (11) aufweist, die wellenférmig ausgebildet sind.

Wintersportgerat nach einem der Anspriiche 10 bis 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Oberflachenstruktur durch spanlose Bearbeitung herge-
stellt ist.

Vorrichtung zur Herstellung von Beldgen von Wintersportgeraten mit einer
Werkzeugflihrung zur Fiuhrung eines Werkzeuges, das eine vorbestimmte
Oberflachenstruktur auf der Lauffliche (9) des Belages aufbringt, die eine
Oberflachen-Mikrostruktur umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass das
Werkzeug (5, 5a) zur Herstellung der Oberflachen-Mikrostruktur dazu aus-
gebildet ist, eine plastischen Verformung der Lauffléche (9) zu bewirken und
mit einer vorbestimmten Kraft auf die Lauffliche (9) des Belagrohlings (20)
pressbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass das Werk-
zeug eine Werkzeugspitze (1) zur Herstellung einer Rille (11) mit einem
vorbestimmten Profil aufweist.
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Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Werk-
zeugspitze (1) aus Diamant hergestellt ist.

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Werk-
zeugspitze einen Radius von etwa 0,02 mm aufweist.

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 21, dadurch gekennzeich-
net, dass die Werkzeugspitze einen Konuswinkel o von etwa 60° aufweist.

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 21, dadurch gekennzeich-
net, dass das Werkzeug (5, 5a) in der Werkzeugfiihrung federnd gelagert
ist.

23. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 22, dadurch gekennzeich-
net, dass an der Werkzeugfiihrung mehrere Werkzeuge (5) zur gleichzeiti-
gen Bearbeitung der Lauffldche (9) des Belagrohlings (20) vorgesehen sind.

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass die einzel-
nen Werkzeuge (5) unabhéngig voneinander federnd gelagert sind.

25. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 24, dadurch gekennzeich-
net, dass die Werkzeugfihrung eine Steuerung zur Herstellung vorbe-
stimmter Muster auf der Laufflaiche (9) des Belagrohlings (20) aufweist.

26. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 25, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Koordinatentisch zur Bewegung des Werkzeuges (5) vorgese-
hen ist.
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