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(54) Vorrichtung zur Erstellung und Bearbeitung von Schneebahnen

(57) Die Vorrichtung (4) zur Herstellung von
Schneebahnen, wie beispielsweise Half-pipes, weist ei-
nen im wesentlichen starren Profilflügel (6) auf, in des-
sen Vorderkante ein Fräs- oder Schneidwerkzeug (8)
bewegbar angeordnet ist. Das Fräs- oder Schneidwerk-
zeug (8) wird vorzugsweise alternierend hin- und her-
bewegt angetrieben. Vorteilhafterweise wird damit ein
sehr einfacher und leichter Aufbau erzielt, welcher prak-

tisch keine Momentkräfte auf das Raupenfahrzeug (5)
überträgt und damit eine zuverlässige Steuerung resp.
Führung des Raupenfahrzeuges (5) zur Erzielung einer
homogenen Wandung (2) der Half-pipe (1) ermöglicht.
Weiter können mit der erfindungsgemässen Vorrichtung
vorteilhafterweise sehr hohe Arbeitsgeschwindigkeiten
erreicht werden, weil die Fräswerkzeuge (8) die Füh-
rungsschiene nicht verlassen und damit hohe Schnei-
de- resp. Fräsgeschwindigkeiten zulassen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur Erstellung und Bearbeitung von Schneebah-
nen nach dem Oberbegriff von Anspruch 1.
[0002] Derartige Geräte werden für die Herstellung
und die Bearbeitung resp. Unterhalt von im Querschnitt
profilierten Bahnen aus Schnee, insbesondere von so-
genannten Half-Pipes, eingesetzt. Diese Bahnen wei-
sen beispielsweise einen annähernd halbkreisförmigen
Querschnitt mit verhältnismässig grossen Radien von 4
- 5 Metern auf.
[0003] Herkömmlicherweise werden zur Erstellung
derartiger Half-Pipes im Gelände Schneehaufen mittels
geeigneter Pistenfahrzeuge angehäuft und die Rohform
für die Bahn geschaffen. Anschliessend wird mit auf Pi-
stenfahrzeugen montierten Geräten die gewünschte
Form aus dem Schnee geschaffen, wobei neben der
Form auch die Oberflächenbeschaffenheit von grosser
Bedeutung ist. So muss die Lochbildung oder Uneben-
heiten in der Bahnwand vermieden werden und das teil-
weise sehr harte Schnee- oder Eismaterial bearbeitet
werden.
[0004] Herkömmlicherweise wurden hierfür beispiels-
weise reine Räummaschinen eingesetzt, bei welchen
jeweils die gewünschte Form durch ein formstabiles, un-
bewegliches Messer aus dem Schneematerial gebildet
wurde. Da der Schnee eine unterschiedliche, nicht ho-
mogen Beschaffenheit aufweist und insbesondere ge-
frorene Stellen und Eis enthalten kann, konnten damit
keine über eine gewisse Länge geradeverlaufende Bah-
nen geschaffen werden, da einerseits das Messer nicht
homogen durch den Schnee geführt werden konnte und
andererseits durch den langen Hebelarm vom einen
Messerende zum Befestigungspunkt am Pistenfahr-
zeug dieses gerade bei Widerständen im Schnee von
der geraden Fahrlinie abgetrieben wurde.
[0005] Um diesem Problem abzuhelfen wurden
schliesslich Fräsaufsätze für Pistenfahrzeuge entwik-
kelt, bei denen die Form der Bahn nicht durch eine
Schneidekante, welche durch das Pistenfahrzeug
selbst bewegt wird, erzeugt wird sondern durch Fräs-
schaufeln. Diese Frässchaufeln sind in einem entspre-
chend dem zu erzeugenden Profil geformten Rahmen
angeordnet und weisen im wesentlichen dieselbe Form
auf, wie sie für Schneeräumungsfräsen bekannt sind.
Durch die wendelförmige Anordnung dieser Frässchau-
feln wird gleichzeitig der abgetragene Schnee zum
Fussbereich des Fräsaufsatzes geleitet und dort durch
das Pistenfahrzeug in den Boden eingewalzt. Zur End-
bearbeitung der Oberfläche sind an der Rückseite des
Fräsrahmens häufig entsprechend der zu erzeugenden
Endform ausgebildete Spachtel (Finishing-Elemente)
angebracht.
[0006] Derartige Fräsaufsätze vermögen nun sehr
zuverlässig geradeverlaufende Half-pipes zu erzeugen,
welche auch eine gute Oberflächenbeschaffenheit auf-
weisen. Nachteilig an dieser Lösung sind das grosse

Gewicht der Vorrichtung und der komplizierte und damit
auch kostenintensive Aufbau. Ein weiterer Nachteil be-
steht darin, dass der Fräsaufsatz für einen bestimmten
Radius resp. eine bestimmte Querschnittsform ausge-
legt und hergestellt wird und eine Anpassung zur Erzeu-
gung einer anderen Querschnittsform entweder gar
nicht oder nur sehr aufwendig erfolgen kann.
[0007] Aus der WO/97/29243 ist nun eine weitere Vor-
richtung zur Erstellung von Half-pipes aus Schnee be-
kannt, bei welcher entlang eines gebogenen Rahmens
Schabwerkzeuge an einer umlaufenden Kette angeord-
net sind, um den Schnee zu entfernen und die ge-
wünschte Querschnittsform der Half-pipe zu erzeugen.
Die Schabwerkzeuge besitzen hierfür gezackte Arbeits-
kanten, welche quer zur Längsachse der Half-pipe aus-
gerichtet sind und in Umlaufrichtung der Kette vom Half-
pipe Boden zur oberen Seitenkante den Schnee bear-
beiten. Im Vergleich zu den vorgängig beschriebenen
Vorrichtungen ist diese Vorrichtung weniger Empfindlich
bezüglich unterschiedlichen Schneezusammensetzun-
gen, weist aber immer noch den Nachteil auf, dass in
Längsrichtung der Half-pipe, also in Vorschubrichtung
der Vorrichtung, durch die Seitenkanten der einzelnen
Schabwerkzeuge, ein Widerstand erzeugt wird, welcher
zu Unregelmässigkeiten in der Formgebung der Ober-
fläche der Half-pipe führen kann, insbesondere in Be-
zug auf die Längsachse der Half-pipe.
[0008] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung lag
nun darin, eine einfache Vorrichtung der genannten Art
derart zu finden, welche es erlaubt, zuverlässig gerade-
verlaufende Bahnen in hoher Qualität anzufertigen.
[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäss durch
eine Vorrichtung mit den Merkmalen nach Anspruch 1
gelöst.
[0010] Weitere, bevorzugte Ausführungsformen er-
geben sich aus den abhängigen Ansprüche 2 bis 12.
[0011] Die erfindungsgemässe Vorrichtung hat den
grossen Vorteil, dass sie im Aufbau sehr einfach ist und
insbesondere im Vergleich mit den bekannten Fräsma-
schinen ein kleineres Gewicht und einfacheren und da-
mit kostengünstigeren Aufbau aufweist. Gegenüber den
bekannten passiven Vorrichtungen mit statischen Flü-
geln resp. Messern weist sie den Vorteil auf, dass der
Materialabtrag nicht aufgrund der vom Fahrzeug aus-
geführten Vorwärtsbewegung als reine Druckbewegung
in Längsrichtung der zu erzeugenden Bahn erfolgt und
die damit verbundenen grossen Nachteile aufweist,
sondern durch eine quer zur Bahnlängsrichtung verlau-
fenden Schneideresp. Fräsbewegung mit in Längsrich-
tung wirkenden Schneidender Fräskanten erfolgt. An-
stelle der passiven Schneidekante wird also eine aktive
Schneid- oder Fräskante eingesetzt.
[0012] Durch den einfachen Aufbau werden auch die
Wartungskosten der Vorrichtung verringert und durch
das geringere Gewicht ist auch eine geringere Antriebs-
leistung des die Vorrichtung tragenden Fahrzeuges not-
wendig, was neben einem kleineren Kraftstoffverbrauch
auch eine geringere Beeinflussung der Umwelt zur Fol-
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ge hat.
[0013] Ein weiter Vorteil der erfindungsgemässen
Konstruktion in der bevorzugten Ausführung mit Glie-
derkette, welche alternierend hin- und herbewegt wird,
liegt darin, dass für die Herstellung von unterschiedli-
chen Bahnquerschnittsformen beispielsweise einfach
das Tragprofil ausgetauscht werden muss, welches
sehr einfach im Aufbau und kostengünstig in der Her-
stellung ist. Vorzugsweise kann das Tragprofil auch aus
einem in gewissen Grenzen formveränderbaren Mate-
rial oder Aufbau ausgebildet sein, welches ohne Aus-
tausch von Teilen die Erzeugung von verschiedenen
Bahnquerschnittsprofilen erlaubt.
[0014] Gerade die alternierende Bewegung der ein-
zelnen Schneideresp. Fräswerkzeuge anstelle einer
umlaufenden Bewegung führt zu einer sehr homogenen
Querschnittsform auch in Längsrichtung der zu erzeu-
genden Bahn. Weiter können durch diese Ausführungs-
form die Fräswerkzeuge schneller bewegt werden als
eine umlaufende Fräskette, weil die Fräswerkzeuge die
Führungsschiene nicht verlassen, was folglich vorteil-
hafterweise zu einer höheren Arbeitsgeschwindigkeit
führt.
[0015] Vorteilhafterweise kann durch die bevorzugte
Trennung der Schneide- oder Fräsbewegung von der
Transportbewegung für den entfernten Schnee dieser
Wahlweise zur oberen Bahnkante transportierte werden
und dort die Kante aufbauen oder zum Bahnboden ge-
führt werden und dort mit dem die Vorrichtung tragen-
den Fahrzeug planiert werden oder mittels einer Schleu-
dervorrichtung ganz aus dem Bahnbereich entfernt wer-
den.
[0016] Erfindungsgemäss wird eine solche Vorrich-
tung an einem Pistenfahrzeug montiert und insbeson-
dere zur Erstellung von sog. Half-pipes eingesetzt, wie
nach Anspruch 13. Das Gerät eignet sich auch beson-
ders gut für den Unterhalt von bestehenden Half-pipes,
welche nach regem Gebrauch häufig aufgefrischt resp.
überarbeitet werden müssen.
[0017] Ein Ausführungsbeispiel der vorliegenden Er-
findung wird nachstehend anhand von Figuren noch nä-
her erläutert. Es zeigen

Fig. 1 die schematische Ansicht einer als Half-pipe
ausgebildeten Schneebahn;

Fig. 2 schematisch die Vorderansicht einer erfin-
dungsgemässen Vorrichtung im Betrieb auf einem
Pistenfahrzeug in einer Half-pipe nach Figur 1;

Fig. 3 schematisch die Frontansicht auf ein erfin-
dungsgemässes Fräswerkzeug mit zwei Antrieben;

Fig. 4 den Querschnitt durch den Träger einer er-
findungsgemässen Vorrichtung nach Figur 3 mit ei-
nem Fräswerkzeug;

Fig. 5 den Längsschnitt im Bereich des oberen An-

triebes der Ausführung nach Figur 3; und

Fig. 6 die Aufsicht und Querschnitt auf ein Fräs-
werkzeug im Rohzustand.

[0018] Figur 1 zeigt die schematische Ansicht auf eine
Schneebahn in Form einer sogenannten Half-pipe 1. Ei-
ne derartige Half-pipe weist einen bogenförmigen, im
wesentlichen halbkreisförmigen, Querschnitt auf und
erstreckt sich geradlinig über eine gewisse Länge. Ent-
sprechend dem Gelände kann die Mittelachse der Half-
pipe auch in einem Bogen resp. Krümmung verlaufen.
Es ist aber besonders wichtig, dass die Seitenwände 2
der Half-pipe kontinuierlich, ohne Löcher, Unebenheiten
und Kanten, ausgebildet sind.
[0019] Gebildet wird die Half-pipe im wesentlichen
dadurch, dass zuerst zwei annähernd parallel verlau-
fende Schneeanhäufungen 3,3' gebildet werden, bei-
spielsweise durch mit Räumschaufeln ausgestatteten
Pisten- resp. Raupenfahrzeuge. Diese Schneeanhäu-
fungen geben bereits in der Rohform den späteren
Querschnitt der Half-pipe wieder. Anschliessend wird
die definitive Querschnittform durch spezielle Räum-
oder Fräswerkzeuge geschaffen, welche herkömmli-
cherweise ebenfalls auf Raupenfahrzeugen montiert
sind.
[0020] In Figur 2 ist nun die Frontansicht in den Kanal
einer derartigen Half-pipe 1 dargestellt, in welcher sich
ein mit einer erfindungsgemässen Vorrichtung 4 ausge-
statteten Raupenfahrzeug 5 befindet. Die erfindungsge-
mässe Vorrichtung 4 besteht im wesentlichen aus ei-
nem der zu erzeugenden Querschnittform entsprechen-
den Tragprofil 6 und Befestigungsmitteln (nicht darge-
stellt) zur Verbindung mit dem Raupenfahrzeug 5. Die
Befestigungsmittel sind in herkömmlicher Weise ausge-
staltet und erlauben vorzugsweise die Einstellung der
Position der Vorrichtung 4 bezüglich des Raupenfahr-
zeuges und sowie ein Verschwenken der Vorrichtung 4
in eine Transportposition.
[0021] Die erfindungsgemässe Vorrichtung ist nun in
der Figur 3 in der Frontansicht noch detaillierter darge-
stellt. Das eigentliche Tragprofil 6 kann beispielsweise
als Kastenprofil aufgebaut sein und besitzt an der Pro-
filnase, d.h. der in Längsrichtung der zu bearbeitenden
Half-pipe 1 vorderen Kante, eine Führungsschiene 7 (in
Figur 3 nicht ersichtlich), in welcher die Fräs- oder
Schneidmittel 8 entlang der Profilkante beweglich ge-
führt sind. Die Fräsmittel 8 sind hier beispielsweise an
einer Gliederkette 9 in regelmässigen Abständen befe-
stigt. Die Gliederkette 9 wird nun vorzugsweise alternie-
rend in Richtung R hin- und herbewegt, wodurch die
Fräsmittel 8 mit dem Randbereich der roh vorgeformten
Seitenwand 2 der Half-pipe 1 in Eingriff gelangen und
dort das Material bis auf die gewünschte Form abtragen.
[0022] Die alternierende Bewegung wird dabei vor-
zugsweise derart gross ausgeführt, dass sie minde-
stens dem Abstand von jeweils nacheinander angeord-
neten Fräsmitteln 8 entspricht resp. leicht grösser ge-
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wählt, dass eine kleine Ueberschneidung der Fräsbah-
nen der benachbarten Fräsmittel 8 in den Randberei-
chen entsteht.
[0023] Die Gliederkette 9 wird vorzugsweise mittels
zwei Antriebsmotoren 10 und 11 angetrieben, welche
untereinander synchronisiert sind. Die Enden 9' der
Gliederkette 9 sind dabei jeweils an einem exzentrisch
zur Antriebsachse angeordneten Zapfen 12 einer Dreh-
scheibe 13 angeordnet, womit die Drehbewegung der
beiden Antriebsmotoren 10,11 in eine alternierende li-
neare Bewegung umgesetzt wird. Entsprechend dem
Abstand der Zapfen 12 von der Drehachse der Dreh-
scheibe 13 kann die Grösse der Hubbewegung der Glie-
derkette 9 eingestellt werden. Dieser Abstand kann ent-
weder fest eingestellt sein oder variabel resp. einstellbar
ausgeführt sein.
[0024] Das Tragprofil 6 kann über eine Achse 14 ver-
schwenkbar mit dem Raupenfahrzeug 5 verbunden sein
und beispielsweise über eine in der Länge einstellbaren
Strebe 15 oder einem Hydraulikzylinder im entspre-
chenden Winkel gehalten werden.
[0025] In Figur 4 ist nun der Querschnitt des Tragpro-
files 6 im Bereich eines Fräsmittels 8 dargestellt. Aus
dieser Figur wird einerseits der kastenförmige Aufbau
des Tragprofiles 6 ersichtlich., wie auch die in der Füh-
rungsschiene 7 geführte Gliederkette 9. Das Fräsmittel
8 weist im Längsschnitt eine liegende J-Form auf und
besitzt an seinen Seitenkanten nach Aussen vom Trag-
profil 6 leicht abstehende, Zähne 8'. Die im flachen Be-
reich des Fräsmittels 8 angeordneten Zähne 8' bearbei-
ten direkt die Seitenwand 2 der Half-pipe 1, während die
im gebogenen Bereich angeordneten Zähne 8'' zumin-
destens teilweise in Richtung der Längsachse der Half-
pipe 1 ausgerichtet sind und somit in Bewegungsrich-
tung der Vorrichtung. Damit erfolgt in dieser Richtung
ein schneidender Abtrag des Schnees durch die alter-
nierende Bewegung der Gliederkette 9, womit sich auch
unterschiedliche Materialkonsistenz des Schnees in
diesem Bereich der Wandung leicht bearbeiten lässt.
Insbesondere können damit auch eisige Stellen bear-
beitet werden, ohne einen grossen Einfluss auf Vor-
wärtsbewegung des Profils 6 und damit auch des Rau-
penfahrzeuges 5 auszuüben. Durch die nur geringen
Kräfte in dieser Richtung wird nur ein verhältnismässig
kleines Drehmoment über des Profil 6 auf das Raupen-
fahrzeug übertragen, welches deshalb sehr einfach und
zuverlässig in der gewünschten Richtung ohne die Ge-
fahr eines Ausscheerens gelenkt werden kann. Damit
wird zuverlässig verhindert, dass auch bei unterschied-
licher Materialbeschaffenheit der Wand 2 der Half-pipe
1 Kanten oder Unregelmässigkeiten durch Verhaken
der Profils 6 entstehen können.
[0026] Weiter ist aus Figur 4 die vorzugsweise vorge-
sehene zweite Förderkette 16 ersichtlich, an welcher
nach Aussen abragende Förderschaufeln 17 ange-
bracht sind. Da diese Förderkette 16 nun entlang des
Tragprofils 6 umlaufend angeordnet ist, können die För-
derschaufeln 17 den durch die Fräsmittel 8 abgetrage-

nen und abfallenden Schnee entweder nach oben zur
Kante der Seitenwand 2 gefördert werden und diese
dort aufbauen oder nach unten zum Boden der Half-pipe
gefördert werden, wo er entweder durch das Raupen-
fahrzeug 5 eingepresst und nachträglich geglättet wird,
oder mittels einer Schleuder (nicht dargestellt) vollstän-
dig aus dem Bereich der Half-pipe 1 herausgeschleu-
dert wird.
[0027] In der Figur 4 ist weiter noch ein an der Hinter-
kante resp. hinteren Bereich des Tragprofils 6 ange-
brachten Oberflächenbearbeitungsmittel 18 dargestellt,
beispielsweise in Form einer Finishing-Kante aus
Kunststoff. Diese Finishing-Kante 18 dient dazu, die
Seitenwandung 2 der Half-pipe 1 nach dem Schneide-
resp. Fräsvorgang durch das Fräsmittel 8 zu glätten und
ggf. Unebenheiten auszugleichen.
[0028] Das Tragprofil 6 ist in den hier dargestellten
Beispielen als selbsttragendes Hohlprofil ausgebildet.
Vorzugsweise kann das Tragprofil 6 auch an einem star-
ren Rahmen befestigt werden und lediglich die Führung
der Fräsmittel 8 resp. der Gliederkette 9 übernehmen.
Dabei kann das Tragprofil 6 beispielsweise aus mehre-
ren, untereinander gelenkig verbunden Segmenten auf-
gebaut sein, und über verstellbare Verbindungselemen-
te mit diesem starren Rahmen verbunden sein. Dadurch
lässt sich in gewissen Grenzen auf einfache Weise die
erzeugbare Querschnittsform der Half-pipe 1 in Bezug
auf den Rundungsradius variieren. Es ist auch denkbar,
jeweils ein solches einteiliges Tragprofil 6 mit einer be-
stimmten Form zu verwenden, und dieses gegen ein an-
deres Tragprofil 6 mit einer anderen Form im Bedarfsfall
auszutauschen, wobei sowohl der Fräsmittel 8 wie auch
der entsprechende Rahmen und Antriebe vorteilhafter-
weise beibehalten werden können.
[0029] Anstelle der beschriebenen Beispiele mit hin-
und herbewegten Fräsmitteln 8 kann auch ein umlau-
fendes, kontinuierlich angetriebenes Fräsmittel 8 einge-
setzt werden.
[0030] In Figur 5 ist die Seitenansicht mit Teilschnitten
des oberen Bereiches der erfindungsgemässen Vor-
richtung dargestellt. Hier sind nun besonders deutlich
die Drehscheibe 13 mit dem Zapfen 12 ersichtlich, wel-
cher mit dem einen Ende 9' der Gliederkette 9 verbun-
den ist. Die Förderkette 16 kann nun vorteilhafterweise
über ein Zahnrad 19, welches auf derselben Antriebs-
welle 20 wie die Drehscheibe 13 sitzt, angetrieben wer-
den. Damit können mit demselben Antrieb gleichzeitig
die alternierende Bewegung der Fräsmittel 8 wie auch
der umlaufenden Förderschaufeln 17 betrieben werden.
Ein weiterer grosser Vorteil liegt darin, dass die Fräsmit-
tel 8 unabhängig von der Drehrichtung des auf die An-
triebswelle 20 wirkenden Antriebsf ihre lineare Bewe-
gung durchführen, und damit selbst während des Be-
triebes die Drehrichtung geändert werden kann und da-
mit die Förderrichtung, wie bereits vorgängig geschil-
dert, gewechselt werden kann.
[0031] In Figur 6 ist schliesschlich noch die Aufsicht
und der Querschnitt durch ein einzelnes Fräsmittel 8 im
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Rohzustand dargestellt. Das Fräsmittel 8 weist dabei ei-
ne im wesentlichen rechteckförmige Gestalt auf, wobei
die beiden längeren Seitenkanten mit zackenförmigen
Zähnen 8' und 8'' versehen sind. Diese Zähne 8' und 8''
sind leicht gegen die später im eingebauten Zustand lie-
gende Aussenseite abgebogen, wie aus dem rechts
dargestellten Querschnitt ersichtlich ist. Aus dieser
Rohform des Fräsmittels 8 kann anschliessend das in
der Zeichnung links befindliche Ende nach oben aufge-
rollt werden, um das in der Figur 4 dargestellt j-förmige
Profil zu bilden.
[0032] Die vorgestellte erfindungsgemässe Vorrich-
tung eignet sich besonders vorteilhaft zur Erstellung und
den Unterhalt von Half-pipes, Fun-Parks, Border-Cross
oder Snow-Tubing-Bahnen aus Schnee.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zur Erstellung und Bearbeitung von
Schneebahnen (1), welche eine gekrümmte Quer-
schnittform aufweisen, mit einem mindestens ei-
nem Teil der zu erzeugenden Querschnittform ent-
sprechenden Tragprofil (4) und Mitteln zur Befesti-
gung der Vorrichtung an einem Fahrzeug (5), sowie
entlang der Profilkante über einen Antrieb ver-
schiebbar angeordneten Schneide- oder Fräswerk-
zeugen (8), dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneide- oder Fräswerkzeuge (8) mit mindestens
teilweise im vorderen, äusseren Nasenbereich (6')
des Tragprofils (4;6) geführt angeordneten und in
Längsrichtung der zu erzeugenden Bahn (1) wir-
kenden Arbeitskanten ausgestattet sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das die Fräswerkzeuge (8) mit min-
destens einem alternierend hin- und herbewegen-
den Antrieb (10;11) verbunden sind, vorzugsweise
mit wenigstens einer um eine Achse angetriebenen
Exzenterscheibe oder Tellerrad (13).

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneide- oder Fräswerk-
zeuge (8) an einer Gliederkette (9) angeordnet sind,
vorzugsweise in regelmässigem Abstand vonein-
ander.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gliederkette (9) jeweils an bei-
den Enden (9') mit separaten Antrieben (10;11) ver-
bunden ist, welche untereinander synchronisiert
sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gliederkette (9) an einem Ende
mit einem Antrieb (10) verbunden ist, und das an-
dere Ende mit einem federnden Rückzugsystem,
vorzugsweise einer Rückzugsfeder, verbunden ist,

welches die Gliederkette (9) unter ständiger Span-
nung hält.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Schneide- oder
Fräswerkzeug (8) als flächige Platte mit an einer
Seite nach oben ausgebogenem Endteil ausgebil-
det ist, wobei wenigstens an einer Seitenkante zak-
kenförmige Zähne (8',8''), welche aus der Platten-
ebene nach Aussen im Winkel abragen, ausgebil-
det sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Schneid- oder Fräswerkzeug (8)
an zwei gegenüberliegenden Seitenkanten zacken-
förmig ausgebildete Zähne (8',8'') aufweist.

8. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das Tragprofil (6) an
seiner Hinterkante oder Seitenkante ein Oberflä-
chenbearbeitungswerkzeug (18) aufweist, vor-
zugsweise ein Glättwerkzeug.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das Tragprofil (6) mit
einem stabilisierenden, formfesten Hilfsrahmen
verbunden ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Tragprofil (6) im Abstand ein-
stellbar mit dem Hilfsrahmen verbunden ist und aus
einem wenigstens teilweise formveränderbaren
Material besteht.

11. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass entlang des Tragpro-
fils eine weitere Kette als Förderkette (16) umlau-
fend angeordnet ist, an welcher nach Aussen abra-
gende Förderschaufeln oder -lappen (17) angeord-
net sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Förderkette (16) mit dem Antrieb
der Schneidender Fräswerkzeugen (8) gekoppelt
ist.

13. Verwendung einer Vorrichtung nach einem der An-
sprüche 1 bis 12 auf Pistenfahrzeugen (5) zur Her-
stellung von Half-pipes, Fun-Parks, Border-Cross
oder Snow-Tubing-Bahnen.
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