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(54) AUFTRAGSVORRICHTUNG

(57)  Vorrichtung (1) fur das Auftragen eines flissi-
gen, eine wassrige L6sung umfassenden Gleitmittels (2)
auf eine Gleitflache eines Sportgerats, insbesondere
Wintersportgerats. Erfindungsgemaf umfasst die Vor-
richtung eine Wanne (3) zur Aufnahme des Gleitmittels

(2), eine zumindest abschnittsweise in der Wanne (3)
angeordnete Zufuhrrolle (5) und eine Auftragsrolle (6),
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die in einer ersten Richtung (7) gesehen zumindest ab-
schnittsweise Uber einem offenen Wannenrand (4) an-
geordnet ist und in der ersten Richtung (7) gesehen zu-
mindest abschnittsweise hinter der Zuflhrrolle (5) ange-
ordnet ist, wobei die Auftragsrolle (6) die Zufiihrrolle (5)
kontaktiert, und wobei die Auftragsrolle (6) mantelseitig
eine Rillung (10) aufweist.
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Beschreibung
GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung fuir das Auftragen eines flissigen, eine wassrige L6-
sung umfassenden Gleitmittels auf eine Gleitflache eines
Sportgerats, insbesondere Wintersportgerats.

STAND DER TECHNIK

[0002] Gleitmittel zur Erhéhung der Gleitfahigkeit ei-
nes Sportgerates sind insbesondere aus dem Winter-
sport bekannt. Um die Reibung zwischen einer Gleitfla-
che eines Wintersportgerates, beispielsweise von Schi-
ern, Snowboards oder Kurzschi, und einer Schneepiste
zu reduzieren, wird die Gleitflache des jeweiligen Win-
tersportgerates fir gewdhnlich mit einer gleichmaRig
dinnen Schicht aus Schiwachs (oder Wachs) berzo-
gen. Es sei jedoch im Hinblick auf die gesamte vorlie-
gende Anmeldung bemerkt, dass auch fir im Sommer
verwendete Sportgerate eine Behandlung von deren
Gleitflache mit Gleitmittel vorgesehen sein kann - z.B.
fur Schisprungschi, die im Sommer verwendet werden,
wobei diese auf Kunststoffmatten statt auf Schnee ab-
gleiten. Der Auftragungsvorgang von Wachs basierten
Gleitmitteln gestaltet sich in der Regel recht aufwendig,
da das Wachs vor dem Auftragen zumeist erhitzt und in
einem weiteren Arbeitsschrittnach dem eigentlichen Auf-
tragen abgezogen werden muss, wobei die Gleitflache
Ublicherweise auch noch gebiirstet und poliert wird.
[0003] Aus dem Stand der Technik sind seit kurzem
als Alternative zu Wachs basierten Gleitmitteln fliissige,
eine wassrige Losung umfassende Gleitmittel - im Fol-
genden auch als Schnellgleitmittel bezeichnet -, insbe-
sondere unter dem Markennamen GigaGlide, bekannt.
Diese zeichnen sich u.a. durch eine gegeniiber Wachs
basierten Gleitmitteln deutlich 1angere Wirkung und Um-
weltfreundlichkeit aus und bedirfen keines Erhitzens fir
das Auftragen, was diese Gleitmittel fiir den privaten Ein-
zelanwender besonders attraktiv macht.

[0004] Insbesondere bei groflen Mengen an rasch zu
servicierenden Sportgeraten, z.B. wenn in Winterspor-
torten mehrere tausend Paar Schi Gber Nacht mit Gleit-
mittel versehen werden miissen, besteht auch bei
Schnellgleitmitteln ein Bedarf an maschineller Auftra-
gung. Herkdmmliche Auftragsvorrichtungen zum Auftra-
gen von Wachs basierten Gleitmitteln, bei denen eine
Heizung fir das Wachs vorgesehen ist und das Wachs
mittels Rollen auf die Gleitflache aufgebracht wird, sind
hierfur jedoch nicht geeignet. Schnellgleitmittel weisen
im Gegensatz zu Wachs basierten Gleitmitteln eine so
hohe Gleitfahigkeit auf, dass der Schi bzw. das Sportge-
rat einfach auf der jeweiligen Rolle abgleitet und sich die
Rolle nicht hinreichend oder tGberhaupt nicht dreht. Ein,
insbesondere gleichmaRiges, Auftragen des Schnell-
gleitmittels Uiber die gesamte Gleitflache ist somit nicht
moglich.
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[0005] Weiters sind herkémmliche Auftragsvorrichtun-
gen aufgrund der verbauten Heizeinrichtungen unnétig
komplex und teuer, da bei den Schnellgleitmitteln keine
Heizung bendtigt wird.

AUFGABE DER ERFINDUNG

[0006] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Auftragsgerat fur flissige, eine wassrige L6-
sung umfassende Gleitmittel zur Verfligung zu stellen,
das die oben geschilderten Nachteile vermeidet. Insbe-
sondere soll eine kostengtinstige Méglichkeitzum gleich-
mafigen Auftragen eines Schnellgleitmittels auf die
Gleitflache eines Sportgerats, vorzugsweise Winter-
sportgerats, geschaffen werden.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0007] Zur Lésung der genannten Aufgabe ist es bei
einer Vorrichtung fur das Auftragen eines flissigen, eine
wassrige Losung umfassenden Gleitmittels auf eine
Gleitflache eines Sportgerats, insbesondere Winter-
sportgerats, erfindungsgemall vorgesehen, dass die
Vorrichtung eine Wanne zur Aufnahme des Gleitmittels
umfasst, eine zumindest abschnittsweise in der Wanne
angeordnete Zufiihrrolle und eine Auftragsrolle, die in
einer ersten Richtung gesehen zumindest abschnittswei-
se Uber einem offenen Wannenrand angeordnet ist und
in der ersten Richtung gesehen zumindest abschnitts-
weise hinter der Zufiihrrolle angeordnet ist, wobei die
Auftragsrolle die Zufiihrrolle kontaktiert, und wobei die
Auftragsrolle mantelseitig eine Rillung aufweist.

[0008] Wie bereits erwahnt, kann es sich bei einem
Sportgerat z.B. um einen Schi handeln, der fiir das Ab-
gleiten auf Schnee im Winter vorgesehen ist, oder z.B.
um einen Schisprungschi, der fir das Abgleiten auf
Kunststoffmatten im Sommer vorgesehen ist.

[0009] Die Wanne dient zur Aufnahme des fliissigen,
die wassrige L6ésung umfassenden Gleitmittels bzw. des
Schnellgleitmittels. Das Schnellgleitmittel kann aufgrund
des offenen Wannenrands einfach in die Wanne geleert
werden, wobei die Wanne bei der Anwendung soweit
geflllt wird, dass die Zufiihrrolle zumindest abschnitts-
weise im Schnellgleitmittel angeordnet ist bzw. ins
Schnellgleitmittel eintaucht.

[0010] Die Zufihrrolle erlaubt es, den Fillstand des
Schnellgleitmittels so zu wahlen, dass die Auftragsrolle
nicht im Schnellgleitmittel angeordnet ist bzw. ins
Schnellgleitmittel eintaucht, sondern das Schnellgleitmit-
tel nur Uber die Zufihrrolle der Auftragsrolle zugefiihrt
wird. So wird einerseits verhindert, dass sich - wie es
beim Eintauchen der Auftragsrolle ins Schnellgleitmittel
unvermeidlich ware - viel zuviel Schnellgleitmittel auf der
Auftragsrolle befindet und das Sportgerat mit seiner
Gleitflache von der bzw. liber die Auftragsrolle rutscht,
ohne dass es zu einer nennenswerten Drehung der Auf-
tragsrolle kommt. D.h. es wird die Voraussetzung dafir
geschaffen, eine ungleichmaRige Verteilung des
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Schnellgleitmittels auf der Gleitflache des Sportgerats zu
verhindern.

[0011] Andererseits kann durch das Zusammenwirken
der Zufihrrolle mit der Auftragsrolle prinzipiell sicherge-
stellt werden, dass hinreichend viel Schnellgleitmittel auf
die Auftragsrolle aufgebracht wird.

[0012] Besagtes Zusammenwirken wird durch den
Kontakt zwischen der Zufuihrrolle und der Auftragsrolle
optimiert, wobei bei Drehung einer der beiden Rollen
auch die andere Rolle gedreht wird.

[0013] Mittels der Auftragsrolle wird das Schnellgleit-
mittel auf die Gleitflaiche des Sportgerats aufgebracht,
indemdas Sportgerat mit der Gleitflache auf die Auftrags-
rolle aufgelegt und ggf. leicht angedriickt wird und so-
dann quer zur Drehachse der Auftragsrolle Giber die Auf-
tragsrolle bewegt wird. Um die problemlose Auflage des
Sportgerats auf der Auftragsrolle zu ermdglichen, ragt
die Auftragsrolle zumindest abschnittsweise tber den of-
fenen Wannenrand hinaus bzw. istin der ersten Richtung
gesehen zumindest abschnittsweise hinter (d.h. "tber")
dem Wannenrand angeordnet.

[0014] Wenn sich nichtzuviel Schnellgleitmittel auf der
Auftragsrolle befindet, wird die Auftragsrolle durch die
Bewegungdes Sportgeratsin Drehung versetztund kann
auf der Auftragsrolle befindliches Schnellgleitmittel auf
die Gleitflache Ubertragen werden.

[0015] In der Praxis zeigt es sich, dass aufgrund der
Uberragenden Gleiteigenschaften des Schnellgleitmit-
tels besagte Konstruktion von Zufiihrrolle und Auftrags-
rolle allein nicht ausreicht um sicherzustellen, dass bei
derVerwendung der Vorrichtung nicht noch immer etwas
zuviel Schnellgleitmittel, genauer ein zu dicker Film von
Schnellgleitmittel, mantelseitig auf der Auftragsrolle an-
geordnetist und das Sportgerat zumindest phasenweise
auf der Auftragsrolle abrutscht. Um eine optimale, nicht
zu grof3e Filmdicke des Schnellgleitmittels auf der Man-
telseite der Auftragsrolle realisieren zu kénnen, weist die
Auftragsrolle mantelseitig eine Rillung auf. Diese Rillung
ermoglicht, dass das von der Zufiihrrolle auf die Auftrags-
rolle Ubertragene Schnellgleitmittel teilweise in der Ril-
lung der Auftragsrolle angeordnet wird und eine Schicht-
dicke des Schnellgleitmittels auf der Auftragsrolle nicht
zu grofd wird. So wird tatsachlich sichergestellt, dass die
Auftragsrolle durch die Bewegung des Sportgerats in
Drehung versetzt wird und auf der Auftragsrolle befind-
liches Schnellgleitmittel auf die Gleitflache tbertragen
wird, ohne dass es zu einem Durchrutschen des Sport-
gerats kommt. Die Gleitflache des Sportgerats kann so-
mit gleichmaRig mit dem Schnellgleitmittel beschichtet
werden.

[0016] Grundsatzlich erlauben unterschiedliche Ge-
staltungen der Rillung eine hinreichende Reduktion der
Schnellgleitmittelfiimdicke auf der Auftragsrolle, sodass
beim Auftragen ein Durchrutschen des Sportgerats ver-
hindert und ein gleichmaRiges Auftragen des Schnell-
gleitmittels auf die Gleitflache erzielt wird. Beispielsweise
ware es denkbar, dass die Rillung der Auftragsrolle eine
oder mehrere Rillen, die im Wesentlichen parallel zur
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Drehachse der Auftragsrolle verlaufen, aufweist.

[0017] Denkbarwérees auch, dass die Rillung der Auf-
tragsrolle eine oder mehrere Rillen umfasst, die mit der
Drehachse einen Winkel gréf3er als 0° und kleiner gleich
90° einschlieBen (genauer gilt fiir jeden Punkt des Ver-
laufs der Rille, dass ein Vektor einer Tangente an den
Verlauf in diesem Punkt mit einem in der Drehachse lie-
genden Vektor besagten Winkel einschlie3t) und um die
Drehachse zumindest abschnittsweise umlaufen. Dabei
kénnen mehrere, voneinander separate Rillen nebenei-
nander bzw. parallel zur Drehachse gesehen hinterein-
ander angeordnet sein.

[0018] Um eine optimale Verteilung des Schnellgleit-
mittels Gber die gesamte Mantelseite - sowohl umfanglich
als auch entlang der Drehachse der Auftragsrolle gese-
hen - zu erzielen, ist es bei einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform der erfindungsgeméafen Vorrichtung vorgese-
hen, dass die Rillung der Auftragsrolle zumindest eine,
vorzugsweise genau eine, um eine Drehachse der Auf-
tragsrolle spiralférmig umlaufende Rille umfasst. Es zeigt
sich, dass hierdurch eine optimale Filmdicke des Schnell-
gleitmittels auf der Mantelseite der Auftragsrolle einstell-
bar ist, sodass ein besonders gleichmaRiger Auftrag des
Schnellgleitmittels auf der Gleitflache des Sportgerats
bei der bestimmungsgeméaflen Verwendung der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung resultiert.

[0019] Besonders bevorzugt besteht die Rillung der
Auftragsrolle aus genau einer (durchgehenden) spiral-
férmig umlaufenden Rille.

[0020] Entlang der Drehachse der Auftragsrolle gese-
hen erstreckt sich die Rillung, ggf. die genau eine spiral-
férmig umlaufende Rille, vorzugsweise Giber zumindest
90%, besonders bevorzugt Uber zumindest 95% der
Mantelseite der Auftragsrolle.

[0021] Beieiner bevorzugten Ausfilhrungsform der er-
findungsgemafen Vorrichtung ist vorgesehen, dass in
einer ersten Schnittebene gesehen die Rillung der Auf-
tragsrolle eine Vielzahl von Vertiefungen aufweist, wobei
eine Drehachse der Auftragsrolle in der ersten Schnitte-
bene liegt, und dass in einer zweiten Richtung gesehen
die Vertiefungen hintereinander angeordnet sind, wobei
die zweite Richtung parallel zur Drehachse der Auftrags-
rolle ist. Aufgrund der Verteilung der Vertiefungen ent-
lang der zweiten Richtung kann eine optimale Verteilung
des Schnellgleitmittels auf der Mantelseite der Auftrags-
rolle entlang der zweiten Richtung gewahrleistet werden.
Dies wiederum wirkt sich positiv auf die Gleichférmigkeit
des Auftrags des Schnellgleitmittels auf die Gleitflache
des Sportgerats Uber die Breite der Gleitflache aus. Da-
bei ist die Breite der Gleitflache in einer Richtung gemes-
sen, die beim Auftragen bzw. beim Bewegen des Sport-
gerats Ublicherweise quer zu einer vierten Richtung bzw.
zu einer Bewegungsrichtung des Sportgerats - und typi-
scherweise im Wesentlichen parallel zur Drehachse der
Auftragsrolle bzw. zur zweiten Richtung - ist.

[0022] Zur optimalen Ausbildung des Schnellgleitmit-
telfilms auf der Mantelseite der Auftragsrolle ist es bei
einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der er-
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findungsgemaRen Vorrichtung vorgesehen, dass in der
ersten Schnittebene und in der zweiten Richtung gese-
hen jeweils zwischen zwei aufeinander folgenden Ver-
tiefungen ein geradliniger, parallel zur zweiten Richtung
verlaufender Stegabschnitt angeordnet ist. Vorzugswei-
se wird die Filmdicke normal zum Stegabschnitt gemes-
sen.

[0023] Beieinerbesonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form der erfindungsgemaRen Vorrichtung ist vorgese-
hen, dass in der ersten Schnittebene eine oder mehrere,
vorzugsweise jede, der Vertiefungen einen Offnungswin-
kel aufweisen, der im Bereich von 30° bis 40°, bevorzugt
von 32,5° bis 37,5° liegt.

[0024] Der Offnungswinkel wird dabei von Tangenten
eingeschlossen, die an zwei gegenuberliegenden Punk-
ten des Rands der Vertiefung an die Flache der Vertie-
fung und von der Mantelseite der Auftragsrolle nach au-
Ren weg weisend gelegt werden.

[0025] Es zeigtsich, dass besagter Offnungswinkel ei-
nen optimalen Transfer des Schnellgleitmittels in die je-
weilige Vertiefung hinein und aus dieser heraus gewahr-
leistet. Dies wiederum bewirkt einerseits eine effektive
Ubertragung des Schnellgleitmittels von der Zufiihrrolle
auf die Auftragsrolle und andererseits von der Auftrags-
rolle auf die Gleitflache des Sportgerats.

[0026] Beieinerbesondersbevorzugten Ausfiihrungs-
form der erfindungsgemaRen Vorrichtung ist vorgese-
hen, dass in der ersten Schnittebene eine oder mehrere,
vorzugsweise jede, der Vertiefungen zumindest ab-
schnittsweise die Form eines Kreisbogens eines Kreises
mitRadius R aufweisen. Einerseits kann auf diese Weise
ein besonders giinstiges Verhaltnis zwischen dem zur
Aufnahme des Schnellgleitmittels zur Verfligung stehen-
den Aufnahmevolumen der Vertiefung und der Oberfla-
cheder Vertiefung erzielt werden. Andererseits kann sich
besagte Form auch als herstellungstechnisch glinstig er-
weisen.

[0027] Es sei bemerkt, dass der Radius R nicht unbe-
dingtfiralle Vertiefungen der Auftragsrolle identisch sein
muss, aber natirlich sein kann.

[0028] Fir das Auftragen des Schnellgleitmittels er-
weisen sich Radien R als optimal, die im Bereich von 0,3
mm bis 0,5 mm, bevorzugt von 0,35 mm bis 0,45 mm,
besonders bevorzugt um ca. 0,4 mm, liegen.

[0029] Beieinerbesonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form der erfindungsgemaRen Vorrichtung ist vorgese-
hen, dass in der ersten Schnittebene eine oder mehrere,
vorzugsweise jede, der Vertiefungen eine Tiefe T auf-
weisen, wobei T > R gilt. Die sich ergebende Geometrie
der Vertiefungen erweist sich insbesondere als herstel-
lungstechnisch besonders glinstig, wobei die Rillung bei-
spielsweise durch Schneiden oder Frasen erzeugt wer-
den kann. Hierbei kann auBerdem das Aufnahmevolu-
men relativ leicht durch Wahl einer geeigneten Tiefe T
auf einen gewlinschten Wert eingestellt werden, um ge-
zielt etwas mehr oder etwas weniger Schnellgleitmittel
mit der Auftragsrolle aufzunehmen und mit dieser auftra-
gen zu kénnen.
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[0030] Fir das Auftragen des Schnellgleitmittels er-
weisen sich Tiefen T als optimal, die im Bereich von 0,4
mm bis 0,6 mm, bevorzugt von 0,45 mm bis 0,55 mm,
besonders bevorzugt um ca. 0,5 mm, liegen.

[0031] Beieiner bevorzugten Ausfiihrungsform der er-
findungsgemafen Vorrichtung ist vorgesehen, dass die
Auftragsrolle mantelseitig eine flexible Schicht aus Gum-
mi oder Kunststoff aufweist. Die flexible Schicht ist nicht
formstabil und kann in diesem Sinne auch als "elastisch”
bezeichnet werden. Besagte Flexibilitat bzw. Elastizitat
ermdglicht es, dass beim Auftragen des Schnellgleitmit-
tels auf die Gleitflache leichte Formunebenheiten der
Gleitflache durch die Auftragsrolle ausgeglichen werden.
Insbesondere kdnnen somit auch vertieft liegende Be-
reiche der Gleitflache mit dem Schnellgleitmittel pro-
blemlos benetzt werden.

[0032] Um besagte Formunebenheiten der Gleitflache
beim Auftragen optimal ausgleichen zu kénnen und
gleichzeitig die Verformung der Auftragsrolle im Bereich
der Mantelseite nicht so grol® werden zu lassen, dass die
Ubertragung des Schnellgleitmittels von der Auftragsrol-
le auf die Gleitflache beeintrachtigt wird, ist es bei einer
besonders bevorzugten Ausfihrungsform der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung vorgesehen, dass die Harte
der flexiblen Schicht im Bereich von 65 Shore bis 75
Shore, bevorzugt von 67,5 Shore bis 72,5 Shore, liegt.
Eine Harte von ca. 70 Shore erweist sich typischerweise
als optimal.

[0033] Beieinerbesonders bevorzugten Ausfihrungs-
form der erfindungsgemaRen Vorrichtung ist vorgese-
hen, dass die flexible Schicht aufeinem formbestandigen
Auftragsrollenkern angeordnet ist, wobei eine Dicke der
flexiblen Schicht im Bereich von 20% bis 37%, bevorzugt
von 23,5% bis 33,5%, eines Auftragsrollenradius liegt,
mit welchem Auftragsrollenradius sich die Auftragsrolle
von einer Drehachse weg erstreckt. Die Verwendung ei-
nes formbestandigen Auftragsrollenkerns erlaubt eine
dauerhaft prézise Anordnung der Auftragsrolle zur Zu-
fuhrrolle und ist dadurch vorteilhaft fir das gewtinschte
Zusammenwirken der beiden Rollen. Gleichzeitig erlaubt
die genannte Dicke der flexiblen Schicht, dass in der Pra-
xis selbst relativ groRe Formunebenheiten der Gleitfla-
che durch die Auftragsrolle ausgeglichen werden kon-
nen.

[0034] Typischerweise liegtder Auftragsrollenradiusin
einem Bereich von 15 mm bis 20 mm. Beispielsweise
betragt der Auftragsrollenradius ca. 17,5 mm und die Di-
cke der flexiblen Schicht ca. 5 mm.

[0035] Um einen fiir das Auftragen des Schnellgleit-
mittels auf die Gleitfliche des Sportgerats optimal ge-
stalteten Schnellgleitmittelfilm auf die Auftragsrolle mit-
tels der Zufiuihrrolle aufbringen zu kénnen, ist sicherzu-
stellen, dass mit der Zufiihrrolle hinreichend viel, aber
gleichzeitig nicht zuviel Schnellgleitmittel aufgenommen
wird. Um die Menge an mitder Zufiihrrolle aufnehmbaren
Schnellgleitmittel genau einstellen zu kdnnen, ist es bei
einer bevorzugten Ausfiihrungsform der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung vorgesehen, dass die Zufiihrrolle
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mantelseitig eine Rillung aufweist, wobei die Rillung be-
vorzugt zumindest eine, besonders bevorzugt genau ei-
ne, um eine Drehachse der Zufiihrrolle spiralférmig um-
laufende Rille umfasst.

[0036] Beispielsweise ware es denkbar, dass die Ril-
lung der Zuflihrrolle eine oder mehrere Rillen, die im We-
sentlichen parallel zur Drehachse der Zufiihrrolle verlau-
fen, aufweist.

[0037] Denkbarware es auch, dass die Rillung der Zu-
fUhrrolle eine oder mehrere Rillen umfasst, die mit der
Drehachse einen Winkel gréRer als 0° und kleiner gleich
90° einschlieBen (genauer gilt fir jeden Punkt des Ver-
laufs der Rille, dass ein Vektor einer Tangente an den
Verlauf in diesem Punkt mit einem in der Drehachse lie-
genden Vektor besagten Winkel einschlief3t) und um die
Drehachse zumindest abschnittsweise umlaufen. Dabei
kdnnen mehrere, voneinander separate Rillen nebenei-
nander bzw. parallel zur Drehachse der Zufiihrrolle ge-
sehen hintereinander angeordnet sein.

[0038] Besonders bevorzugt besteht die Rillung der
Zufuhrrolle aus genau einer (durchgehenden) spiralfor-
mig umlaufenden Rille.

[0039] EntlangderDrehachse derZufiihrrolle gesehen
erstreckt sich die Rillung, ggf. die genau eine spiralférmig
umlaufende Rille, vorzugsweise Uber zumindest 90%,
besonders bevorzugt Uber zumindest 95% der Mantel-
seite der Zuflhrrolle.

[0040] Beieinerbesondersbevorzugten Ausfiihrungs-
form der erfindungsgemaRen Vorrichtung ist vorgese-
hen, dass in einer zweiten Schnittebene gesehen die Ril-
lung der Zufiihrrolle eine Vielzahl von Vertiefungen auf-
weist, wobei eine Drehachse der Zufiihrrolle in der zwei-
ten Schnittebene liegt, und dass in einer dritten Richtung
gesehen die Vertiefungen hintereinander angeordnet
sind, wobei die dritte Richtung parallel zur Drehachse
der Zufuhrrolle ist.

[0041] Vorzugsweise sind die Drehachsen der Auf-
tragsrolle und der Zufiihrrolle parallel und sind damit
auch die zweite Richtung und die dritte Richtung parallel
bzw. gleich.

[0042] Aufgrund der Verteilung der Vertiefungen ent-
lang der dritten Richtung kann eine optimale Verteilung
des Schnellgleitmittels auf der Mantelseite der Zufiihr-
rolle entlang der dritten Richtung gewahrleistet werden.
Dies wiederum wirkt sich positiv auf die Gleichférmigkeit
des Ubertrags des Schnellgleitmittels auf die Auftrags-
rolle entlang von deren Drehachse aus. Hierdurch wird
die Voraussetzung dafiir geschaffen, dass das Schnell-
gleitmittel mittels der Auftragsrolle tUber die Breite der
Gleitflache homogen aufgetragen wird.

[0043] Beieinerbesondersbevorzugten Ausfiihrungs-
form der erfindungsgemaRen Vorrichtung ist vorgese-
hen, dass jeweils zwei aufeinander folgende Vertiefun-
gen der Rillung der Zufiihrrolle einen parallel zur dritten
Richtung gemessenen Abstand zueinander aufweisen,
der groRer ist als ein parallel zur zweiten Richtung ge-
messener Abstand von jeweils zwei aufeinander folgen-
den Vertiefungen der Rillung der Auftragsrolle zueinan-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

der. Dies muss nicht zwingend - kann aber naturlich - fur
alle Vertiefungen der Zufiihrrolle bzw. der Auftragsrolle
gelten. Durch diese Geometrie kann erreicht werden,
dass sich bei bestimmungsgemaRer Verwendung derer-
findungsgemafen Vorrichtung auf der Zufiihrrolle etwas
mehr Schnellgleitmittel befindet als auf die Auftragsrolle
Ubertragen bzw. von dieser aufgenommen werden kann.
Mit anderen Worten kann ausgeschlossen werden, dass
die Zuflihrrolle zuwenig Schnellgleitmittel aufnehmen
kann.

[0044] Beieiner besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form der erfindungsgemaRen Vorrichtung ist vorgese-
hen, dass in der zweiten Schnittebene eine oder mehre-
re, vorzugsweise jede, der Vertiefungen der Rillung der
Zuflihrrolle zumindest abschnittsweise die Form eines
Kreisbogens eines Kreises mit Radius R’ sowie eine Tie-
fe T aufweisen, wobei T' < R’ gilt. Einerseits kann auf
diese Weise ein besonders glinstiges Verhaltnis zwi-
schendem zur Aufnahme des Schnellgleitmittels zur Ver-
fugung stehenden Aufnahmevolumen der jeweiligen
Vertiefung der Zuflhrrolle und der Oberflache der Ver-
tiefung erzielt werden. Andererseits kann sich besagte
Form auch als herstellungstechnisch glinstig erweisen.
[0045] Es sei bemerkt, dass der Radius R’ nicht unbe-
dingt fiir alle Vertiefungen der Zuftihrrolle identisch sein
muss, aber natlrlich sein kann.

[0046] Firdie Aufnahme des Schnellgleitmittels durch
die Zuflhrrolle erweisen sich Radien R’ als optimal, die
im Bereich von 0,3 mm bis 0,5 mm, bevorzugt von 0,35
mm bis 0,45 mm, besonders bevorzugt um ca. 0,4 mm,
liegen.

[0047] Durch Wahl einer geeigneten Tiefe T’ kann au-
Rerdem das Aufnahmevolumen relativ leicht auf einen
gewunschten Wert eingestellt werden, um gezielt etwas
mehr oder etwas weniger Schnellgleitmittel mit der Zu-
fuhrrolle aufzunehmen und mit dieser auf die Auftrags-
rolle Ubertragen zu kdnnen. Hierbei erweisen sich Tiefen
T’ als optimal, die im Bereich von 0,2 mm bis 0,4 mm,
bevorzugt von 0,25 mm bis 0,35 mm, besonders bevor-
zugt um ca. 0,3 mm, liegen.

[0048] Beieiner besonders bevorzugten Ausfihrungs-
form der erfindungsgemaRen Vorrichtung ist vorgese-
hen, dass die Zufiihrrolle, insbesondere mantelseitig,
formbestandig ausgefihrt ist. D.h. die Zufthrrolle ist, an-
ders als die Auftragsrolle, nicht flexibel.

[0049] Einerseits erlaubt dies eine zuverlassige Kopp-
lung bzw. ein zuverlassiges Zusammenwirken zwischen
der Zufuhrrolle und der Auftragsrolle, was fiir die zuver-
lassige Ubertragung des Schnellgleitmittels wichtig ist.
Andererseits kann die Zufiihrrolle herstellungstechnisch
besonders einfach und/oder einstiickig hergestellt wer-
den. D.h. eine Unterteilung in Kern und Mantelschicht
der Zufuhrrolle ist nicht notwendig, aber natirlich auch
nicht ausgeschlossen.

[0050] Beieiner bevorzugten Ausfiihrungsform der er-
findungsgemafen Vorrichtung ist vorgesehen, dass die
Zufuhrrolle und die Auftragsrolle auf einer federnd gela-
gerten Rollenaufnahme gelagert sind, um eine federnde
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Bewegung mit zumindest, vorzugsweise ausschlieBlich,
einer Richtungskomponente parallel zur ersten Richtung
zu ermdglichen. Ein Andriicken bzw. Anpressen der
Gleitflache des Sportgerats gegen die Auftragsrolle wird
hierdurch begtinstigt, was wiederum die Drehbewegung
der Auftragsrolle beim Bewegen des Sportgerats im Zu-
ge der bestimmungsgemaRen Verwendung der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung beglnstigt. Die Realisie-
rung der federnden Lagerung kann beispielsweise Uber
ein Federblech erfolgen, das am Boden der Wanne be-
festigt ist und an dem wiederum die Rollenaufnahme
montiert ist.

[0051] Um uUberschissiges Schnellgleitmittel von der
Gleitflache des Sportgerats im selben Arbeitsschritt ent-
fernen zu kénnen, ist bei einerbevorzugten Ausfiihrungs-
form der erfindungsgemafen Vorrichtung vorgesehen,
dass eine Abstreifrolle mit einer glatten mantelseitigen
Oberflache vorgesehen ist. Aufgrund der fehlenden
Strukturierung auf der Mantelseite der Abstreifrolle kann
mit der Abstreifrolle mdglichst viel Uberschissiges
Schnellgleitmittel von der Gleitflache abgestreift werden.
[0052] Die Abstreifrolle kann dabei ebenfalls mit der
Wanne verbunden sein und kann insbesondere so an-
geordnet sein, dass sie in erster Richtung gesehen zu-
mindest abschnittsweise lUber bzw. hinter dem offenen
Wannenrand angeordnetist. Letzteres gestattetes, dass
das abgestreifte Schnellgleitmittel in der Wanne aufge-
fangen werden kann und dass das Sportgerat mit der
Gleitflache problemlos zur Auflage auf der Abstreifrolle
gebracht werden kann.

[0053] Entsprechend wird bei bestimmungsgemaRer
Verwendung der erfindungsgemaflen Vorrichtung die
Gleitflache zunachst Uber die Auftragsrolle und dann
Uber die Abstreifrolle geflihrt. Insbesondere kann dabei
vorlibergehend die Situation vorliegen, dass das Sport-
gerat gleichzeitig sowohl auf der Auftragsrolle als auch
auf der Abstreifrolle aufliegt. Entsprechend ist in Bewe-
gungsrichtung des Sportgerats bzw. in vierter Richtung
gesehen die Abstreifrolle hinter der Auftragsrolle ange-
ordnet.

[0054] Beieiner bevorzugten Ausfiihrungsform der er-
findungsgemafen Vorrichtung ist vorgesehen, dass ein
Ablasshahn im Bereich des Bodens der Wanne vorge-
sehenist, um Uibrig gebliebenes Schnellgleitmittel am En-
de des Betriebs bzw. des Arbeitstags abzulassen und
spater wieder verwenden zu kénnen.

[0055] Beieinerbesonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form der erfindungsgemaRen Vorrichtung ist vorgese-
hen, dass in der zweiten Schnittebene und in der dritten
Richtung gesehen jeweils zwischen zwei aufeinander fol-
genden Vertiefungen der Rillung der Zufiihrrolle ein ge-
radliniger, parallel zur dritten Richtung verlaufender Ste-
gabschnitt angeordnet ist. Diese Gestaltung ist vorteil-
haft fir das Schnellgleitmittelaufnahmevermdgen der
Zuflhrrolle.

[0056] Vorzugsweise sind die Stegabschnitte der Zu-
fuhrrolle grofer als die Stegabschnitte der Auftragsrolle,
wobei die Langen parallel zur dritten bzw. zweiten Rich-
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tung gemessen sind. Eine besonders gute Ubertragung
des Schnellgleitmittels von der Zufiihrrolle auf die Auf-
tragsrolle ist das Resultat.

[0057] Beieinerbesonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form der erfindungsgemaRen Vorrichtung ist vorgese-
hen, dass in der zweiten Schnittebene eine oder mehre-
re, vorzugsweise jede, der Vertiefungen der Rillung der
Zufiihrrolle einen Offnungswinkel aufweisen, der im Be-
reich von 30° bis 40°, bevorzugt von 32,5° bis 37,5° liegt.
Der Offnungswinkel wird dabei von Tangenten einge-
schlossen, die an zwei gegeniiberliegenden Punkten des
Rands der Vertiefung an die Flache der Vertiefung und
von der Mantelseite der Zufiihrrolle nach auRen weg wei-
send gelegt werden. Wie sich bereits aus dem oben im
Zusammenhang mit der Auftragsrolle Gesagten ergibt,
gewahrleistet besagter Offnungswinkel einen optimalen
Transfer des Schnellgleitmittels in die jeweilige Vertie-
fung hinein und aus dieser heraus. Dies wiederum be-
wirkt einerseits eine effektive Ubertragung des Schnell-
gleitmittels aus der Wanne auf die Zufiihrrolle - d.h. diese
Gestaltung ist insbesondere vorteilhaft fir das Schnell-
gleitmittelaufnahmevermdgen der Zufiihrrolle - und an-
dererseits von der Zuflihrrolle auf die Auftragsrolle.

KURZE BESCHREIBUNG DER FIGUREN

[0058] Die Erfindung wird nun anhand eines Ausfiih-
rungsbeispiels naher erlautert. Die Zeichnungen sind
beispielhaft und sollen den Erfindungsgedanken zwar
darlegen, ihn aber keinesfalls einengen oder gar ab-
schlieRend wiedergeben.

[0059] Dabei zeigt:

Fig. 1 eine axonometrische Ansicht einer Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemafRen Vorrich-
tung

Fig.2 eine vergrolerte Ansicht des Details A aus Fig.
1

Fig. 3  eine Aufsicht von oben auf die Vorrichtung aus
Fig. 1

Fig.4 eine Schnittansicht gemaR der Schnittlinie B-B
aus Fig. 3

Fig. 5 eine Schnittansicht einer Auftragsrolle der Vor-
richtung aus Fig. 1

Fig. 6 eine vergroRerte Ansicht des Details C aus Fig.
5

Fig. 7  eine Schnittansicht einer Zufiihrrolle der Vor-
richtung aus Fig. 1

Fig. 8 eine vergroRerte Ansicht des Details D aus Fig.

7
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WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

[0060] Fig. 1 zeigt in axonometrischer Ansicht eine
Ausfiihrungsform einer erfindungsgemafen Auftrags-
vorrichtung bzw. Vorrichtung 1 fir das Auftragen eines
flissigen, eine wassrige Lésung umfassenden Gleitmit-
tels - im Folgenden als Schnellgleitmittel 2 bezeichnet -
auf eine Gleitflache eines Sportgerats (nicht dargestellt),
insbesondere Wintersportgerats, z.B. eines Schis. Die
Vorrichtung 1 umfasst eine Wanne 3 mit einem (bei be-
stimmungsgemafer Verwendung nach oben hin) offe-
nen Wannenrand 4 und ist zur Aufnahme des Schnell-
gleitmittels 2 vorgesehen, welches zur bestimmungsge-
mafRen Verwendung in die Wanne 3 gefillt wird, vgl. Fig.
4 (dort durch die strichlierte Linie angedeutet).

[0061] Weiters umfasst die Vorrichtung 1 eine (voll-
sténdig) in der Wanne 3 angeordnete Zufiihrrolle 5 und
eine Auftragsrolle 6, die in einer ersten Richtung 7 gese-
hen abschnittsweise Uber bzw. hinter dem offenen Wan-
nenrand 4 angeordnet ist und in der ersten Richtung 7
gesehen hinter der Zufuhrrolle 5 angeordnet ist, wobei
die Auftragsrolle 6 die Zufiihrrolle 5 kontaktiert.

[0062] Die Auftragsrolle 6 weist mantelseitig eine Ril-
lung auf, die im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel durch
genau eine um eine Drehachse 8 der Auftragsrolle 6 spi-
ralférmig umlaufende Rille 10 ausgebildet ist, vgl. Fig. 2
mit einer vergréRerten Ansicht des Details A aus Fig. 1.
[0063] Die Drehachse 8 der Auftragsrolle 6 verlauft pa-
rallel zu einer zweiten Richtung 12, vgl. Fig. 3. Eine Dreh-
achse 9 der Zufiihrrolle 5 verlauft parallel zu einer dritten
Richtung 22, vgl. Fig. 4, wobei die Drehachsen 8, 9 pa-
rallel zueinander sind und die Richtungen 12, 22 zusam-
menfallen. Die Zufihrrolle 5 und die Auftragsrolle 6 sind
dabei auf einer Rollenaufnahme 29 drehbar gelagert. Die
Rollenaufnahme 29 ist wiederum mittels eines Feder-
blechs 30 am Boden der Wanne 3 montiert. Hierdurch
wird eine federnde Bewegung der Rollenaufnahme 29 -
und damit der Auftragsrolle 6 und auch der Zufiihrrolle 6
- mit einer Richtungskomponente parallel zur ersten
Richtung 7 ermdglicht, was ein Andriicken bzw. Anpres-
sen der Gleitfliche des Sportgerats gegen die Auftrags-
rolle 6 beglinstigt.

[0064] Ander Wanne 3 sind FiiRe 23 vorgesehen, um
die Wanne 3 fiir die bestimmungsgemafie Verwendung
problemlos auf einen festen Untergrund, z.B. auf einen
Tisch, stellen zu kdnnen.

[0065] Weiters ist im dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel der Vorrichtung 1 eine Abstreifrolle 25 vorgesehen,
die in einer vierten Richtung 26 gesehen hinter der Auf-
tragsrolle 6 angeordnet ist. Die Abstreifrolle 25 ist um
eine Drehachse 27 drehbar gelagert, wobei die Drehach-
se 27 parallel zu den Drehachsen 8, 9 ist. Die Abstreifrolle
25 ist abschnittsweise innerhalb der Wanne 3 so ange-
ordnet, dass sie wie die Auftragsrolle 6 abschnittsweise
den offenen Wannenrand 4 tberragt.

[0066] Im Bereich des Bodens der Wanne 3 sind eine
Abflusséffnung 20 und ein daran anschlieRender Ablass-
hahn 28 vorgesehen, vgl. insbesondere Fig. 4, um {brig
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gebliebenes Schnellgleitmittel 2 am Ende des Betriebs
bzw. des Arbeitstags abzulassen und spater wieder ver-
wenden zu kdnnen.

[0067] Parallel zur vierten Richtung 26 gesehen
schliel3t an den offenen Wannenrand 4 jeweils ein Auf-
lageabschnitt 24 an, der nach auf3en von der restlichen
Wanne 3 so absteht, dass sein freies Ende gegen die
erste Richtung 7 geneigt ist.

[0068] Die Auflageabschnitte 24 dienen dazu, das
Sportgerat mit seiner Gleitflache problemlos in der vier-
ten Richtung 26 an die Auftragsrolle 6 heranzufiihren,
Uber die Auftragsrolle 6 und die Abstreifrolle 25 zu fiihren
und von der Abstreifrolle 25 wieder weg zu filhren. D.h.
die vierte Richtung 26 entspricht im Wesentlichen der
Bewegungsrichtung des Sportgerats beim Auftragen,
wobei der Benutzer das Sportgerat bewegt.

[0069] Weder sind Motoren zu Bewegung des Sport-
gerats oder der einzelnen Rollen 5, 6, 25 notwendig noch
Heizmittel zum Erhitzen des Schnellgleitmittels 2. Ein
einmaliges Ziehen bzw. Bewegen des Sportgerats tber
die Vorrichtung 1 gentligt und ist in Sekundenschnelle
erledigt.

[0070] Zur Verwendung der Vorrichtung 1 wird soviel
Schnellgleitmittel 2 in die Wanne 3 gefiillt, dass die Zu-
fuhrrolle 5 zumindest abschnittsweise im Schnellgleitmit-
tel 2 angeordnet ist, wobei der Spiegel des Schnellgleit-
mittels 2 jedoch nicht héher als die Zufiihrrolle 5 sein soll.
Letzteres bewirkt, das der Auftragsrolle 6 nur tber die
Zufuhrrolle 5 Schnellgleitmittel 2 zugefiihrt wird, womit
die Menge des Schnellgleitmittels 2 bzw. eine Schnell-
gleitmittelfiimdicke auf der Auftragsrolle 6 genau einge-
stellt werden kann.

[0071] Weiters erlaubt die Rillung der Auftragsrolle 6,
dass das von der Zufiihrrolle 5 auf die Auftragsrolle 6
Ubertragene Schnellgleitmittel 2 teilweise in der Rillung
der Auftragsrolle 6 angeordnet wird und eine Schichtdi-
cke des Schnellgleitmittels 2 auf der Auftragsrolle 6 nicht
zu grofd wird. So wird tatsachlich sichergestellt, dass die
Auftragsrolle 6 durch die Bewegung des Sportgerats in
Drehung versetzt wird und auf der Auftragsrolle 6 befind-
liches Schnellgleitmittel 2 auf die Gleitflache Gbertragen
wird, ohne dass es zu einem Durchrutschen des Sport-
gerats kommt. Die Gleitfliche des Sportgerats kann so-
mit gleichmaRig mit dem Schnellgleitmittel beschichtet
werden.

[0072] D.h. die Auftragsrolle 6 kann problemlos durch
das mit der Gleitflache auf ihr aufliegende Sportgerat bei
dessen Bewegung in der vierten Richtung 26 gedreht
werden. Das Sportgerat kann dabei ggf. gegen die Auf-
tragsrolle 6 angedrickt werden. Der Kontakt zwischen
der Auftragsrolle 6 und der Zuflhrrolle 5 gewahrleistet
ein zuverlassiges Zusammenwirken, sodass die Zuflhr-
rolle 5 gedreht wird und Schnellgleitmittel 2 auf die Auf-
tragsrolle 6 Ubertragt, welche wiederum das Schnellgleit-
mittel 2 auf die Gleitflache gleichmalig auftragt.

[0073] Uberschiissiges Schnellgleitmittel 2 auf der
Gleitflache wird mittels der Abstreifrolle 25 abgestreift
und landet aufgrund der Schwerkraft wieder in der Wan-
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ne 3, um wiederverwendet werden zu kdnnen.

[0074] Um beim Auftragen Formunebenheiten der
Gleitflache auszugleichen, weist die Auftragsrolle 6 man-
telseitig eine flexible Schicht 15 aus Gummi oder Kunst-
stoff auf. Im dargestellten Ausfihrungsbeispiel weist die
flexible Schicht 15 eine Harte von ca. 70 Shore auf.
[0075] Die flexible Schicht 15 ist dabei auf einem form-
stabilen Auftragsrollenkern 16 angeordnet. Typischer-
weise betragt eine Dicke 17 der flexiblen Schicht ca. 5
mm und ist Teil eines Auftragsrollenradius’ 18, welcher
typischerweise 17,5 mm betragt, vgl. Fig. 5.

[0076] In Fig. 5 ist erkennbar, dass in einer ersten
Schnittebene (in Fig. 5 die Zeichenebene) gesehen die
Rillung der Auftragsrolle 6 eine Vielzahl von Vertiefungen
11 aufweist, wobei die Drehachse 8 der Auftragsrolle 6
in der ersten Schnittebene liegt, und dass in der zweiten
Richtung 12 gesehen die Vertiefungen 11 hintereinander
angeordnet sind. Aufgrund der Verteilung der Vertiefun-
gen 11 entlang der zweiten Richtung 12 kann eine opti-
male Verteilung des Schnellgleitmittels 2 auf der Mantel-
seite der Auftragsrolle 6 entlang der zweiten Richtung 12
gewabhrleistet werden. Dies wiederum wirkt sich positiv
auf die Gleichformigkeit des Auftrags des Schnelligleit-
mittels 2 auf die Gleitflache des Sportgerats tiber die Brei-
te der Gleitflache aus.

[0077] In der vergroRRerten Detailansicht der Fig. 6 ist
erkennbar, dass in der ersten Schnittebene und in der
zweiten Richtung 12 gesehen jeweils zwischen zwei auf-
einander folgenden Vertiefungen 11 ein geradliniger, pa-
rallel zur zweiten Richtung 12 verlaufender Stegabschnitt
13 angeordnetist. Dies erlaubt eine optimale Ausbildung
des Schnellgleitmittelfiims auf der Mantelseite der Auf-
tragsrolle 6.

[0078] Weiters istin Fig. 6 erkennbar, dass die Vertie-
fungen 11 in der ersten Schnittebene einen Offnungs-
winkel 14 aufweisen, der ca. 35° betragt, was einen op-
timalen Transfer des Schnellgleitmittels 2 in die jeweilige
Vertiefung 11 hinein und aus dieser heraus gewahrleis-
tet.

[0079] Weiters istin Fig. 6 erkennbar, dass die Vertie-
fungen 11 abschnittsweise die Form eines Kreisbogens
eines Kreises mit Radius R aufweisen, wobei R ca. 0,4
mm betragt. Eine Tiefe T der Vertiefungen 11 ist im dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispiel etwas groRer als der Ra-
dius R, ndmlich ca. 0,5 mm, womit sich eine herstellungs-
technisch giinstige Geometrie ergibt, die auf die ge-
wiinschte Menge an von der Auftragsrolle 6 aufzuneh-
menden Schnellgleitmittel 2 angepasst ist.

[0080] Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ergibt
sich ein Abstand 31 von zwei aufeinander folgenden Ver-
tiefungen 11 zueinander von ca. 1,75 mm, eine Lénge
33 der Stegabschnitte 13 von ca. 0,85 mm und eine Off-
nungsweite 35 der Vertiefungen 11 von ca. 0,9 mm.
[0081] Imdargestellten Ausflihrungsbeispielist die Zu-
fuhrrolle 5 aus einem formstabilen Material gefertigt und
weist mantelseitig ebenfalls eine Rillung mit genau einer
Rille 19 auf, die um die Drehachse 9 spiralformig umlauft,
vgl. Fig. 1 und Fig. 2. Hierdurch Iasst sich sicherstellen,
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dass mit der Zufiihrrolle 5 hinreichend viel, aber gleich-
zeitig nicht zuviel Schnellgleitmittel 2 aus der Wanne 3
aufgenommen wird. So lasst sich ein fiir das Auftragen
des Schnellgleitmittels 2 auf die Gleitflache des Sport-
gerats optimal gestalteter Schnellgleitmittelfiim auf die
Auftragsrolle 6 mittels der Zufiihrrolle 5 aufbringen.
[0082] In Fig. 7 ist erkennbar, dass in einer zweiten
Schnittebene (in Fig. 7 die Zeichenebene) gesehen die
Rillung der Zufiihrrolle 5 eine Vielzahl von Vertiefungen
21 aufweist, wobei die Drehachse 9 der Zufiihrrolle 5 in
der zweiten Schnittebene liegt, und dass in der dritten
Richtung 22 gesehen die Vertiefungen 21 hintereinander
angeordnet sind. Aufgrund der Verteilung der Vertiefun-
gen 21 entlang der dritten Richtung 22 kann eine optimale
Verteilung des Schnellgleitmittels 2 auf der Mantelseite
der Zufuhrrolle 5 entlang der dritten Richtung 22 gewahr-
leistet werden. Dies wiederum wirkt sich positiv auf die
Gleichférmigkeit des Ubertrags des Schnellgleitmittels 2
auf die Auftragsrolle 6 entlang von deren Drehachse 8
aus. Hierdurch wird die Voraussetzung dafiir geschaffen,
dass das Schnellgleitmittel 2 mittels der Auftragsrolle 6
Uber die Breite der Gleitflache homogen aufgetragen
wird.

[0083] Die Zuflihrrolle 5 weist einen Zufiihrrollenradius
37 auf, der im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel wie der
Auftragsrollenradius 18 ca. 17,5 mm betragt.

[0084] In der vergroRRerten Detailansicht der Fig. 8 ist
erkennbar, dass in der zweiten Schnittebene und in der
dritten Richtung 22 gesehen jeweils zwischen zwei auf-
einander folgenden Vertiefungen 21 ein geradliniger, pa-
rallel zur dritten Richtung 22 verlaufender Stegabschnitt
34 angeordnet ist. Diese Gestaltung ist vorteilhaft fir das
Schnellgleitmittelaufnahmevermdgen der Zufiihrrolle 5.
Die Stegabschnitte 34 der Zufiihrrolle 5 weisen dabei
eine Lange 39 auf, die groRer ist als die Lange 33 der
Stegabschnitte 13 der Auftragsrolle 6, wobei die Langen
parallel zur dritten Richtung 22 bzw. zur zweiten Richtung
12 gemessen sind. Eine besonders gute Ubertragung
des Schnellgleitmittels 2 von der Zufiihrrolle 5 auf die
Auftragsrolle 6 ist das Resultat.

[0085] Weitersistin Fig. 8 erkennbar, dass die Vertie-
fungen 21 in der zweiten Schnittebene einen Offnungs-
winkel 38 aufweisen, der ca. 35° betragt, was einen op-
timalen Transfer des Schnellgleitmittels 2 in die jeweilige
Vertiefung 21 hinein und aus dieser heraus gewahrleis-
tet. Dies wiederum bewirkt einerseits eine effektive Uber-
tragung des Schnellgleitmittels 2 aus der Wanne 3 auf
die Zufuhrrolle 5 - d.h. diese Gestaltung ist insbesondere
vorteilhaft fir das Schnellgleitmittelaufnahmevermégen
der Zufihrrolle 5 - und andererseits von der Zufuhrrolle
5 auf die Auftragsrolle 6.

[0086] Weitersistin Fig. 8 erkennbar, dass die Vertie-
fungen 21 abschnittsweise die Form eines Kreisbogens
eines Kreises mit Radius R’ aufweisen, wobei R’ ca. 0,4
mm betragt. Eine Tiefe T’ der Vertiefungen 21 ist im dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispiel etwas kleiner als der Ra-
dius R’, namlich ca. 0,3 mm. Neben herstellungstechni-
schen Vorteilen ergibt sich ein besonders giinstiges Ver-
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haltnis zwischen dem zur Aufnahme des Schnellgleitmit-
tels 2 zur Verfligung stehenden Aufnahmevolumen der
jeweiligen Vertiefung 21 der Zufiihrrolle 5 und der Ober-
flache der Vertiefung 21.

[0087] Im dargestellten Ausflihrungsbeispiel ergibt
sich ein Abstand 32 von zwei aufeinander folgenden Ver-
tiefungen 21 zueinander von ca. 2,5 mm, eine Lange 39
der Stegabschnitte 34 von ca. 2 mm und eine Offnungs-
weite 36 der Vertiefungen 21 von ca. 0,5 mm.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0088]

1 Vorrichtung

2 Schnellgleitmittel

3 Wanne

4 Offener Wannenrand

5 Zuflhrrolle

6 Auftragsrolle

7 Erste Richtung

8 Drehachse der Auftragsrolle
9 Drehachse der Zufiihrrolle
10 Rille der Auftragsrolle

11 Vertiefung der Rille der Auftragsrolle

12 Zweite Richtung
13 Stegabschnitt auf der Auftragsrolle
14 Offnungswinkel der Vertiefung auf der Auftrags-

rolle
15 Flexible Schicht
16 Auftragsrollenkern
17 Dicke der flexiblen Schicht
18 Auftragsrollenradius

19 Rille der Zuflihrrolle
20 Abflussoffnung

21 Vertiefung der Rille der Zufiihrrolle
22 Dritte Richtung
23 FuB

24 Auflageabschnitt
25 Abstreifrolle
26 Vierte Richtung (Bewegungsrichtung des Sport-

gerats)

27 Drehachse der Abstreifrolle

28 Ablasshahn

29 Rollenaufnahme

30 Federblech

31 Abstand zwischen zwei Vertiefungen auf der
Auftragsrolle

32 Abstand zwischen zwei Vertiefungen auf der Zu-
fuhrrolle

33 Lange eines Stegabschnitts auf der Auftragsrol-
le

34 Stegabschnitt auf der Zuflihrrolle

35 Offnungsweite der Vertiefung auf der Auftrags-
rolle

36 Offnungsweite der Vertiefung auf der Zufiihrrol-
le

37 Zuflhrrollenradius
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38 Offnungswinkel der Vertiefung auf der Zufiihr-
rolle

39 Lange eines Stegabschnitts auf der Zufiihrrolle

R,R Radius

T,T  Tiefe

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) fir das Auftragen eines flissigen,

eine wassrige Lésung umfassenden Gleitmittels (2)
aufeine Gleitflache eines Sportgerats, insbesondere
Wintersportgerats, die Vorrichtung umfassend eine
Wanne (3) zur Aufnahme des Gleitmittels (2), eine
zumindest abschnittsweise in der Wanne (3) ange-
ordnete Zufiihrrolle (5) und eine Auftragsrolle (6), die
in einer ersten Richtung (7) gesehen zumindest ab-
schnittsweise Uber einem offenen Wannenrand (4)
angeordnet ist und in der ersten Richtung (7) gese-
hen zumindest abschnittsweise hinter der Zufihrrol-
le (5) angeordnet ist, wobei die Auftragsrolle (6) die
Zufihrrolle (5) kontaktiert, und wobei die Auftrags-
rolle (6) mantelseitig eine Rillung (10) aufweist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rillung der Auftragsrolle (6) zu-
mindest eine, vorzugsweise genau eine, um eine
Drehachse (8) der Auftragsrolle (6) spiralférmig um-
laufende Rille (10) umfasst.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 2, da-
durch gekennzeichnet, dass in einer ersten
Schnittebene gesehen die Rillung der Auftragsrolle
(6) eine Vielzahl von Vertiefungen (11) aufweist, wo-
bei eine Drehachse (8) der Auftragsrolle (6) in der
ersten Schnittebene liegt, und dass in einer zweiten
Richtung (12) gesehen die Vertiefungen (11) hinter-
einander angeordnet sind, wobei die zweite Rich-
tung (12) parallel zur Drehachse (8) der Auftragsrolle
(6) ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der ersten Schnittebene und in
der zweiten Richtung (12) gesehen jeweils zwischen
zwei aufeinander folgenden Vertiefungen (11) ein
geradliniger, parallel zur zweiten Richtung (12) ver-
laufender Stegabschnitt (13) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass in der ersten Schnit-
tebene eine oder mehrere, vorzugsweise jede, der
Vertiefungen (11) einen Offnungswinkel (14) aufwei-
sen, der im Bereich von 30° bis 40°, bevorzugt von
32,5° bis 37,5° liegt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass in der ersten Schnit-
tebene eine oder mehrere, vorzugsweise jede, der
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Vertiefungen (11) zumindest abschnittsweise die
Form eines Kreisbogens eines Kreises mit Radius
R aufweisen.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der ersten Schnittebene eine oder
mehrere, vorzugsweise jede, der Vertiefungen (11)
eine Tiefe T aufweisen, wobei T > R gilt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Auftragsrolle (6)
mantelseitig eine flexible Schicht (15) aus Gummi
oder Kunststoff aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Harte der flexiblen Schicht (15)
im Bereich von 65 Shore bis 75 Shore, bevorzugt
von 67,5 Shore bis 72,5 Shore, liegt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die flexible Schicht
(15) auf einem formbestandigen Auftragsrollenkern
(16) angeordnet ist, wobei eine Dicke (17) der fle-
xiblen Schicht (15) im Bereich von 20% bis 37%,
bevorzugt von 23,5% bis 33,5%, eines Auftragsrol-
lenradius (18) liegt, mit welchem Auftragsrollenradi-
us (18) sich die Auftragsrolle (16) von einer Dreh-
achse (8) weg erstreckt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zufiihrrolle (5)
mantelseitig eine Rillung (19) aufweist, wobei die Ril-
lung bevorzugt zumindest eine, besonders bevor-
zugt genau eine, um eine Drehachse (9) der Zufiihr-
rolle (5) spiralférmig umlaufende Rille (19) umfasst.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in einer zweiten Schnittebene
gesehen die Rillung der Zuftihrrolle (5) eine Vielzahl
von Vertiefungen (21) aufweist, wobei eine Drehach-
se (9) der Zufuihrrolle (5) in der zweiten Schnittebene
liegt, und dass in einer dritten Richtung (22) gesehen
die Vertiefungen (21) hintereinander angeordnet
sind, wobei die dritte Richtung (22) parallel zur Dreh-
achse (9) der Zufuhrrolle (5) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12 und Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass jeweils zwei aufein-
ander folgende Vertiefungen (21) der Rillung der Zu-
fuhrrolle (5) einen parallel zur dritten Richtung (22)
gemessenen Abstand (32) zueinander aufweisen,
der grofer ist als ein parallel zur zweiten Richtung
(12) gemessener Abstand (31) von jeweils zwei auf-
einanderfolgenden Vertiefungen (11) der Rillung der
Auftragsrolle (6) zueinander.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass in der zweiten
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Schnittebene eine oder mehrere, vorzugsweise je-
de, der Vertiefungen (21) der Rillung der Zufiihrrolle
(5) zumindest abschnittsweise die Form eines Kreis-
bogens eines Kreises mit Radius R’ sowie eine Tiefe
T’ aufweisen, wobei T' < R’ gilt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Zufiihrrolle (5),
insbesondere mantelseitig, formbestandig ausge-
fuhrt ist.
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Fig. 7
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