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(54) Verfahren zur Bearbeitung von Laufflichen von Wintersportgeriten

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bearbei-
tung von Laufflachen (9) von Wintersportgeraten, wie et-
wa Schiern oder Snowboards, bei dem ein Belagrohling
(20) einem Bearbeitungsvorgang unterworfen wird, um
eine vorbestimmte Oberflachen-Mikrostruktur zu erhal-
ten, die die Gleitfahigkeit verbessert. Eine genau defi-
nierte und reproduzierte Oberflachenstruktur des Bela-
ges wird dadurch erreicht, dass der Bearbeitungsvor-

Fig.1

gang zur Herstellung der Oberflachen-Mikrostruktur eine
plastische Verformung durch ein Werkzeug (5, 5a) um-
fasst, das Uber eine Laufflache (9) des Belagrohlings (20)
bewegt wird und mit einer vorbestimmten Kraft auf den
Belagrohling (20) gedriickt wird, um diesen plastisch zu
verformen. Weiters betrifft die Erfindung ein Wintersport-
gerat, das mit einem solchen Verfahren hergestellt ist,
und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bear-
beitung von Laufflachen von Wintersportgeraten, wie et-
wa Schiern oder Snowboards, bei dem ein Belagrohling
einem Bearbeitungsvorgang unterworfen wird, um eine
vorbestimmte Oberflachen-Mikrostruktur zu erhalten, die
die Gleitfahigkeit verbessert.

[0002] Das Gleiteneines Wintersportgerates, wie etwa
eines Schis auf Schnee, stellt einen Reibungsfall beson-
derer Art dar. Dies hat seinen Grund darin, dass die ein-
zelnen Reibpartner, wie Belag, Schnee und dazwischen-
liegender Wasserfilm schwer definierbar sind und die
geometrischen Verhdltnisse schwierig zu beschreiben
und veranderlich sind. Es ist bekannt, dass der Rei-
bungswiderstand unter Verhaltnissen, wie sie etwa bei
Schiern, aber auch unter anderen Umstanden, wie etwa
bei Booten oder Flugzeugen vorliegen, unter Umstédnden
durch gezieltes Aufrauen der Oberflache des betreffen-
den Gegenstandes glinstig beeinflusst werden kann. Ein
Grund fir die verbesserten Gleiteigenschaften von rauen
Oberflachen der Beldge bzw. Laufflachen von Schiern
liegtin der Tatsache, dass Saugeffekte bei hdheren Ge-
schwindigkeiten verringert bzw. vermieden werden.
[0003] Als Material fiir die Herstellung von Schibela-
gen hat sich weitestgehend Polyethylen durchgesetzt.
Besondere Vorteile von Polyethylen, insbesondere mit
mittlerer und hoher Molmasse liegen im guten Ver-
schleif’- und Gleitverhalten hoher Zahigkeit und gleich-
zeitig hervorragender Chemikalienbestandigkeit. Diese
Vorteile, insbesondere die Abriebfestigkeit, steigen mit
zunehmender Molmasse an, so dass insbesondere fir
kritische Anwendungsfalle, wie etwa den Rennsport, ul-
trahochmolekulares Polyethylen mit einer Molmasse von
mehreren Millionen verwendet wird. Die Herstellung und
Bearbeitung von Belagen aus ultrahochmolekularem Po-
lyethylen ist jedoch schwierig, da dieses Material nicht
extrudierbar und duRerst schwer verformbar ist.

[0004] In der Praxis werden die zur Verbesserung der
Gleiteigenschaften erforderlichen Oberflachenstruktu-
ren zumeist durch Schleifvorgéange aufgebracht, was je-
doch mit verschiedenen Nachteilen behaftet ist. Zum ei-
nen ist es aufgrund von unvermeidlichen Dickentoleran-
zen bei der Belagherstellung kaum moglich, eine gleich-
maRige Oberflachenrauigkeit zu erzielen, da die Dicken-
toleranzen grofer sind als die Tiefe der herzustellenden
Struktur. Auf diese Weise ist es unvermeidlich, dass die
Oberflacheneigenschaften, wie die Rautiefe, von den je-
weils lokal vorliegenden Dickenschwankungen des Be-
lagrohlings abhangen und somit ungleichmaRig und
nicht reproduzierbar sind. Ein weiterer Nachteil von
Schleifverfahren besteht darin, dass durch die unver-
meidliche lokale Erwarmung der Belagoberflache uner-
wiinschte chemische Veranderungen auftreten, die die
Gleiteigenschaften verschlechtern. Darlber hinaus kann
es zu chemischen Wechselwirkungen zwischen dem
Schleifmaterial und dem Material des Belages kommen,
was eine weitere Beeintrachtigung darstellit.
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[0005] Ausder WO 03/061783 ist es bekannt, dass die
Strukturierung eines Schibelags in eine Makrostruktur
und eine Mikrostruktur unterteilt werden kann. Als Ma-
krostruktur werden Strukturen mit einer Tiefe > 20 pm
bezeichnet. Bei den Mikrostrukturen handelt es sich um
kleinere Strukturen. In dieser Druckschrift wird zutreffend
festgestellt, dass in der Praxis die Strukturierung durch
Schleifen der Oberflache hergestellt wird, wie dies oben
beschrieben ist, wobei jedoch nur die Makrostruktur re-
produzierbar hergestellt werden kann. Insbesondere ist
die Mikrostruktur von einer Vielzahl von nicht direkt be-
einflussbaren Parametern abhangig, so dass sich auch
unteridentischen Produktionsbedingungen grof3e Unter-
schiede im Gleitverhalten ergeben. Um diese Nachteile
zu vermeiden wird in der WO 03/061783 vorgeschlagen,
einen Belag durch ein Prageverfahren zu strukturieren,
bei dem eine Pragewalze Uiber den Belag abrollen ge-
lassen wird, um eine Mikrostruktur herzustellen.

[0006] Solche Prageverfahren stoen jedoch mit zu-
nehmender Molmasse des Materials des Belages auf zu-
nehmende Schwierigkeiten, da eine plastische Verfor-
mung aufgrund der verringerten FlieReigenschaften nur
mehr sehr eingeschrankt moglich ist. Daneben treten die
bereits oben beschriebenen UngleichmaRigkeiten zufol-
ge der Dickentoleranz auf, da der lokale Druck des Pra-
gewerkzeuges auf die Belagoberflache sehr stark durch
die Dickenschwankungen des Belages selbstbeeinflusst
wird. Aufgrund dieser Tatsachen ist es insbesondere bei
hochmolekularen Beldgen auch mit einem solchen Ver-
fahren kaum mdoglich, reproduzierbare Oberflachen-
strukturen herzustellen. Ein solches Prageverfahren ist
auch in der DE 102 43 310 A offenbart. Dartiber hinaus
beschreibt die EP 1 415 686 A ein modifiziertes Prage-
verfahren, das die obigen Nachteile jedoch auch nicht
beseitigen kann.

[0007] Die DE 40 13 901 A beschreibt ein Verfahren
zur Profilierung der Laufflachen von Tourenschiern. Da-
bei werden primar im Bereich der Bindung schuppenfor-
mige Strukturen hergestellt, die das Steigverhalten ver-
bessern sollen. Solche Strukturen miissen typische Gro-
Renordnungen aufweisen, die oberhalb der Makrostruk-
turen liegen, wie sie oben beschrieben sind. Dabei wird
ein Bearbeitungswerkzeug in gleitender Bewegung tiber
die Laufflache gefiihrt. Es ist jedoch nicht bekannt, ein
solches oder ein dhnliches Verfahren zur Herstellung von
Mikrostrukturen zu verwenden.

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren anzugeben, mit dem die obigen Nachteile ver-
mieden werden und mit dem es mdglich ist, eine genau
definierte und reproduzierbare Oberflachenstruktur ei-
nes Belages fir ein Wintersportgerat herzustellen. Dabei
sollen moglichst groRe Freiheitsgrade bei der geometri-
schen Ausbildung der Oberflachenstruktur méglich sein.
Das Verfahren soll weiterhin keine Beeinfluss der che-
mischen Zusammensetzung und Eigenschaften verur-
sachen.

[0009] Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung ist es, ein Wintersportgerat mit einer Laufflache an-
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zugeben, die aufgrund ihrer Oberflachenstruktur optima-
le Gleiteigenschaften aufweist. Dartiber hinaus soll eine
Vorrichtung zur Herstellung eines solchen Belages an-
gegeben werden.

[0010] Erfindungsgemal werden diese Aufgaben
durch ein Verfahren gel6st, das dadurch gekennzeichnet
ist, dass der Bearbeitungsvorgang zur Herstellung der
Oberflachen-Mikrostruktur eine plastische Verformung
durch ein Werkzeug umfasst, das Uber eine Laufflache
des Belagrohlings bewegt wird und mit einer vorbestimm-
ten Kraft auf den Belagrohling gedriickt wird, um diesen
plastisch zu verformen. Als Mikrostruktur werden Vertie-
fungen oder Erhéhungen mit einer typischen Héhenab-
messung von weniger als 0,02 mm bezeichnet. Es hat
sich herausgestellt, dass durch eine plastische Verfor-
mung, die durch eine Relativbewegung des Werkzeuges
in Bezug auf die Oberflache des zu bearbeitenden Be-
lages bzw. Belagrohling herbeigefiihrt wird, eine Ober-
flachenstruktur geschaffen werden kann, die durch eine
lokale Materialverdrangung charakterisiert ist. Ein we-
sentlicher Aspekt der vorliegenden Erfindung besteht
darin, dass die Herstellung der Oberflachenstruktur kraft-
gesteuert ist, das heil3t, dass die Kraft, mit der ein Werk-
zeug auf die Laufflache gedrickt wird, weitgehend un-
abhangig von lokalen Dickenschwankungen aufgrund
von Produktionstoleranzen oder dergleichen ist. Auf die-
se Weise kdnnen die oben beschriebenen Nachteile ver-
mieden werden und es wird insbesondere eine gleich-
mafige und vollig reproduzierbare Oberflachenstruktur
ohne Verschlechterung der chemischen Eigenschaften
erreicht.

[0011] Eine besonders beglinstigte Ausflihrungsvari-
ante des erfindungsgemafen Verfahrens sieht vor, dass
bei der Verformung des Belagrohlings mindestens eine
Werkzeugspitze in gleitender Bewegung uber die Lauf-
flache des Belagrohlings geflihrt wird. Ein solches Ver-
fahren wird in anderem Zusammenhang als guillochieren
bezeichnet. Dabei handelt es sich um ein Gravierverfah-
ren, das aus der Metallbearbeitung stammt und vor lan-
gerer Zeit zur Herstellung von hochwertigen Uhren ein-
gesetzt worden ist. Besonders bevorzugt wird ein Dia-
mantkonus fir ein solches Verfahren verwendet, da auf-
grund der grofen Harte eine extreme Abriebfestigkeit
gegeben ist und durch das inerte Material keine chemi-
schen Beeinflussungen der Oberflache zu beflirchten
sind.

[0012] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Werk-
zeugspitze einen Radius von etwa 0,02 mm aufweist.
Auf diese Weise kénnen Mikrostrukturen optimaler Gro-
Renordnung hergestellt werden.

[0013] Besonders gilinstige Gleiteigenschaften wer-
den erzielt, wenn das Werkzeug zumindest abschnitts-
weise in einem vorbestimmten Winkel zur Langsrichtung
des Belagrohlings bewegt wird. Wenn es sich um einen
rechten Winkel handelt, verlaufen die hergestellten Rillen
quer zur Fahrtrichtung, was bei bestimmten Schneever-
héltnissen Vorteile bietet. Es ist aber auch méglich, Wel-
lenmuster vorzusehen, wobei beide Ausfiihrungsvarian-
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te Vorteile gegenuber der bekannten und weitgehend
verfahrensbedingten Anordnung von Langsrillen auf der
Belagoberflache aufweisen.

[0014] Eine besonders vorteilhafte Variante des erfin-
dungsgemafien Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet,
dass der die plastische Verformung umfassende Bear-
beitungsvorgang auf dem Belagrohling vor dem Aufbrin-
gen auf das Wintersportgerat erfolgt. Eine solche Ver-
fahrensfiihrung beinhaltet mehrere Vorteile. Zum einen
kann auf einer planen Unterlage gearbeitet werden, die
nicht wie ein zusammengebauter Schi in Langsrichtung
gekrimmt und vorgespanntist. Ein weiterer Vorteil dieser
Verfahrensvariante besteht darin, dass bei der Bearbei-
tung der Belages keine Rucksicht auf Stahlkanten ge-
nommen 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 Ldngs- und Quer-
richtung Uber das Werkstlick bewegt werden kann.
[0015] Die vorliegende Erfindung betrifft weiters ein
Wintersportgerat mit einer Laufflache, vorzugsweise aus
Polyethylen, deren Laufflache eine vorbestimmte Struk-
tur aufweist.

[0016] Erfindungsgeman ist ein solches Wintersport-
gerat dadurch gekennzeichnet, dass die Struktur durch
plastische Verformung hergestelltist. Es hat sich heraus-
gestellt, dass solche Wintersportgerate insbesondere in
kritischen Anwendungen, wie etwa im Rennsport, also
bei sehr hohen Geschwindigkeiten, und bei Verwendung
hochqualitativen Materialien, wie ultrahochmolekularem
Polyethylen besondere Vorteile aufweisen.

[0017] Besonders glinstig fir die Gleiteigenschaften
ist es in diesem Zusammenhang, wenn die Struktur als
Rillenstruktur mit gleichmaBiger Tiefe ausgebildet ist.
Dabei hat es sich weiters als glinstig herausgestellt,
wenn die Oberflachenstruktur aus vorbestimmten geo-
metrischen Mustern zusammengesetzt ist. Chemische
Veranderungen der Belagoberflaiche kénnen dadurch
vermieden werden, dass die Oberflachenstruktur durch
spanlose Bearbeitung hergestellt ist.

[0018] Im Weiteren betrifft die Erfindung eine Vorrich-
tung zur Herstellung von Beldgen von Wintersportgera-
ten mit einer Werkzeugfiihrung zur Fiihrung eines Werk-
zeuges, das eine vorbestimmte Oberflachenstruktur auf
der Laufflache des Belages aufbringt. Gemaf der erfin-
dungsgemafien Ausbildung ist eine solche Vorrichtung
dadurch gekennzeichnet, dass das Werkzeug zur plasti-
schen Verformung der Laufflache ausgebildet ist und mit
einer vorbestimmten Kraft auf die Laufflache des Be-
lagrohlings pressbar ist.

[0019] Die Bearbeitungsleistung kann in besonders
begunstigter Weise dadurch verbessert werden, dass an
der Werkzeugfiihrung mehrere Werkzeuge zur gleich-
zeitigen Bearbeitung der Laufflache des Belagrohlings
vorgesehen sind. Auf diese Weise ist es beispielsweise
maoglich, einen Schibelag &hnlich wie bei herkdmmlichen
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Verfahren gleichzeitig Gber seine gesamte Breite zu be-
arbeiten, ohne die oben beschriebenen Vorteile aufzu-
geben. Besonders glinstig ist es in diesem Zusammen-
hang, wenn die einzelnen Werkzeuge unabhangig von-
einander federnd gelagert sind. Dadurch wird gewahrlei-
stet, dass sich jedes einzelne Werkzeug den jeweils vor-
liegenden lokalen Dickenschwankungen optimal anpas-
sen kann. Alternativ dazu sind jedoch auch andere L6-
sungen, wie etwa eine hydraulische Lagerung der ein-
zelnen Werkzeugen maglich. Eine optimale Anpassung
der Oberflachenstruktur auf die jeweils geforderten Gleit-
und Fahreigenschaften des Wintersportgerates kann in
besonders bevorzugter Weise dadurch erfolgen, dass
die Werkzeugfiihrung eine Steuerung zur Herstellung
vorbestimmter Muster auf der Laufflache des Belagroh-
lings aufweist.

[0020] In der Folge wird die vorliegende Erfindung an-
hand der in den Figuren dargestellten Ausfihrungsbei-
spiele naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 schematisch ein Detail eines einzelnen Werk-
zeuges in einer Ansicht;

Fig.2 eine alternative Ausfluhrungsvariante eines
Werkzeuges im Schnitt;

Fig. 3  einen Schnitt nach Linie IlI-Ill von Fig. 2;

Fig. 4 ein Vielfachwerkzeug;

Fig. 5 bis Fig. 8 verschiedene Ausfiihrungsvarianten
der Bearbeitung des Belages; und

Fig. 9 ein Detail von Fig. 1.

[0021] Bei dem Werkzeug von Fig. 1 handelt es sich

um einen Gravierdiamanten 5 mit einem Schaftdurch-
messer 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.
[0022] Fig. 2 zeigt ein Schneidrad 5a, das aus einem
zylindrischen Hauptkérper und einer einem umlaufenden
Vorsprung 3 besteht. Aus Fig. 3 ist ersichtlich, dass die-
ser Vorsprung 3 Unterbrechungen 4 aufweist, die entlang
des Umfanges verteilt sind.

[0023] Fig. 4 zeigt ein Mehrfachwerkzeug, bei dem ne-
beneinander mehrere Diamantstifte 5 in Langsrichtung
verschiebbar und jeweils durch eine Feder 6 vorgespannt
sind. Hinter den Stiften 5 der ersten Reihe sind auf Liicke
weitere Stifte angeordnet, um eine grofiere Rillendichte
erzeugen zu kénnen.

[0024] Die Fig. 5 zeigt schematisch einen Abschnitt
eines Schis 7 mit Gbertriebener Taillierung. Die Stahlkan-
ten 8 begrenzen die Laufflache 9. Eine Vielzahl von Rillen
11 istin einem Winkel B zur Langsachse 10a angeordnet,
welcher Winkel B im gegebenen Beispiel etwa 45° be-
tragt.

[0025] Beider Ausflihrungsvariante von Fig. 6 sind die
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Rillen 11 im Wesentlichen in Langsrichtung angeordnet
und wellenférmig ausgefiihrt. Die Ausfiihrungsvariante
von Fig. 7 entspricht im Wesentlichen der von Fig. 5 mit
dem Unterschied, dass die Rillen 11 quer zur Langsach-
se 10a angeordnet sind.

[0026] Bei der Ausfuhrungsvariante von Fig. 8 liegen
die Rillen 11 in der Form von dreieckigen Strukturen vor,
die auf Lucken Uber den Belag 9 verteilt angeordnet sind.
[0027] Fig. 9 zeigt die Oberflachenstruktur von Fig. 1
im Detail. Eine Vertiefung 31 ist von zwei Erhebungen
30 begrenzt, die durch Materialverdrdngung erzeugt
sind. Die vertikale Abmessung der Vertiefung 31 ist mit
h, bezeichnet und betragt beispielsweise 0,015 mm. Die
vertikale Abmessung der Erhebungen 31 ist mit h, be-
zeichnet und betragt etwa 0,01 mm. Somit betragt die
Gesamthohe H etwa 0,025 mm. Da sowohl h, als auch
h, kleiner sind als 0,02 mm handelt es sich hier um eine
Mikrostruktur im Sinne der Erfindung.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Bearbeitung von Laufflachen (9) von
Wintersportgeraten, wie etwa Schiern oder Snow-
boards, bei dem ein Belagrohling (20) einem Bear-
beitungsvorgang unterworfen wird, um eine vorbe-
stimmte Oberflachen-Mikrostruktur zu erhalten, die
die Gleitfahigkeit verbessert, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bearbeitungsvorgang zur Her-
stellung der Oberflachen-Mikrostruktur eine plasti-
sche Verformung durch ein Werkzeug (5, 5a) um-
fasst, das tber eine Laufflache (9) des Belagrohlings
(20) bewegt wird und mit einer vorbestimmten Kraft
auf den Belagrohling (20) gedrickt wird, um diesen
plastisch zu verformen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei der Verformung des Belagroh-
lings (20) mindestens eine Werkzeugspitze (1) in
gleitender Bewegung Uber die Laufflache (9) des Be-
lagrohlings (20) gefuhrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Werkzeugspitze als Diamantko-
nus (1) ausgebildet ist.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Werkzeugspitze einen Radius
von etwa 0,02 mm aufweist und dass die Anpres-
skraft vorzugsweise so gewahlt wird, dass die Ein-
dringtiefe der Werkzeugspitze kleiner ist als 0,02
mm.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Bearbeitungs-
vorgang mittels eines Werkzeuges (5, 5a) durchge-
fuhrtwird, das federnd gelagertist und auf diese Wei-
se auf die Laufflache (9) des Belagrohlings (20) ge-
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drickt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Werkzeug (5, 5a)
zumindest abschnittsweise in einem vorbestimmten
Winkel (B) zur Langsachse des Belagrohlings (20)
bewegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Werkzeug (5, 5a)
in wellenférmigen Bewegungen Uber den Belagroh-
ling (20) geflhrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der die plastische
Verformung umfassende Bearbeitungsvorgang auf
dem Belagrohling (20) vor dem Aufbringen der Lauf-
flache (9) auf das Wintersportgerat erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der die plastische
Verformung umfassende Bearbeitungsvorgang auf
einem Koordinatentisch durchgefihrt wird.

Wintersportgerat mit einer Laufflache (9), vorzugs-
weise aus Polyethylen, deren Oberflache eine vor-
bestimmte Struktur aufweist, die eine Oberflachen-
Mikrostruktur umfasst, dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberflachen-Mikrostruktur durch plasti-
sche Verformung der Laufflache (9) hergestellt ist.

Wintersportgerat nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Struktur als Rillenstruktur
mit gleichmaRiger Tiefe ausgebildet ist.

Wintersportgerat nach Anspruch 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Oberflachen-
struktur aus vorbestimmten geometrischen Mustern
zusammengesetzt ist.

Wintersportgerat nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Oberflachenstruktur Rillen
(11) aufweist, die in einem vorbestimmten Winkel ()
zur Langsrichtung der Lauffliche (9) angeordnet
sind.

Wintersportgerat nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Oberflachenstruktur Rillen
(11) aufweist, die senkrecht zur Langsrichtung der
Laufflache (9) angeordnet sind.

Wintersportgerat nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Oberflachenstruktur Rillen
(11) aufweist, die wellenférmig ausgebildet sind.

Wintersportgerat nach einem der Anspriiche 10 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberfla-
chenstruktur durch spanlose Bearbeitung herge-
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17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

24,

25.

26.

stellt ist.

Vorrichtung zur Herstellung von Beldgen von Win-
tersportgeraten mit einer Werkzeugfiihrung zur Fih-
rung eines Werkzeuges, das eine vorbestimmte
Oberflachenstruktur auf der Laufflache (9) des Be-
lages aufbringt, die eine Oberflachen-Mikrostruktur
umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass das
Werkzeug (5, 5a) zur Herstellung der Oberflachen-
Mikrostruktur dazu ausgebildet ist, eine plastischen
Verformung der Laufflache (9) zu bewirken und mit
einer vorbestimmten Kraft auf die Laufflache (9) des
Belagrohlings (20) pressbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Werkzeug eine Werkzeugspitze
(1) zur Herstellung einer Rille (11) mit einem vorbe-
stimmten Profil aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Werkzeugspitze (1) aus Diamant
hergestellt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Werkzeugspitze einen Radius
von etwa 0,02 mm aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, dass die Werkzeugspit-
ze einen Konuswinkel o von etwa 60° aufweist.

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

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, dass an der Werkzeug-
fuhrung mehrere Werkzeuge (5) zur gleichzeitigen
Bearbeitung der Laufflache (9) des Belagrohlings
(20) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die einzelnen Werkzeuge (5) unab-
hangig voneinander federnd gelagert sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, dass die Werkzeugfiih-
rung eine Steuerung zur Herstellung vorbestimmter
Muster auf der Laufflache (9) des Belagrohlings (20)
aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 25,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Koordinaten-
tisch zur Bewegung des Werkzeuges (5) vorgese-
hen ist.
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