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Die Stockli Swiss Sports AG stellt alle ihre Skier in der Sand-
wichbauweise her. Verschiedene mit Haftmittel vorimpra-
gnierte Lagen werden dafiir in einer Kassette aufgeschich-
tet, welche dann in ein beheiztes Pressbett gelegt wird. Ein
moderner Ski verfiigt im hinteren Bereich iiber eine Auf-
biegung. Da das Pressbett in diesem Bereich flach ist, muss
fiir die Abbildung der Geometrie ein Keil eingelegt werden.
Mehrere Einfliisse fithrten bisher dazu, dass der Druck sehr
ungleichmaissig verteilt wurde. Daraus resultierten unsauber
verbundene Lagen und somit Nacharbeit und Ausschuss.
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Abb. 1: Schematischer Aufbau des Keilbereichs
beim Heizpressen

Das Projekt wurde nach dem Double Diamond Prozess
durchgefithrt. Zu Beginn wurden Grundlagen gesammelt
und ein Druckmesssystem entwickelt. Es besteht aus Druck-
messsensoren sowie einer Druckmessfolie. Damit konnte

Abb. 2: Messsystem mit 3D-Druck Prototyp des Keiles
in der ge6ffneten Presse
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die IST-Situation mit verschiedenen Prototypen verglichen
werden. Hierfiir wurden Messungen im laufenden Produk-
tionsprozess gemacht. Auf Basis der Messresultate dieser
Versuche konnte ein FEM-Modell aufgebaut werden, mit
welchem eine Parameterstudie durchgefithrt wurde. Die
Erkenntnisse daraus ermdoglichten es, neuentwickelte Lo-
sungskonzepte methodisch zu bewerten und daraus Mass-
nahmen abzuleiten.

Es konnte ein Massnahmenplan mit fiinf Schritten definiert
werden. Diese konnen laufend und ohne grossen Aufwand
umgesetzt werden. Der ausgearbeitete Plan sieht unter ande-
rem vor, dass der Deckel der Kassette diinner gestaltet und
die Keilform optimiert wird. Ein abschliessender Vergleich
mit dem FEM-Modell und auch die Resultate aus den Mes-
sungen zeigen, dass die Druckverteilung damit schrittweise
stark optimiert wird. Als weiteres Ergebnis steht dem Pro-
jektpartner in Zukunft das Messsystem fiir die Uberpriifung
des Einflusses gemachter Anpassungen zur Verfiigung.
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Abb. 3: FEM-Vergleich der Druckverteilung auf den De-
ckel nach Umsetzung der Massnahmen





