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Der Markt fiir Sdgebldtter ist fiir die Scintilla AG ein stetig wachsendes
Geschaft. Um sich von den Mitbewerbern abzuheben sind Innovationen
gefordert. Das praxisnahe Testen der Sdagebldtter von Hand gewinnt immer
mehr an Bedeutung, da hierdurch im Vergleich zu vollautomatischen Tests
auch Riickschliisse iiber die Handhabung und die Schnittqualitdt gezogen
werden konnen. In dieser Arbeit wurde ein Konzept fiir einen Handtest-
platz zum manuellen Testen der Sdgebldtter ausgearbeitet.

Ausgangslage

Die Scintilla AG entwickelt und produziert Ségeblatter
fuir Stich- und Sébelsdgen wie auch Zubehor fiir oszil-
lierende Multitools, kurz OMT. Entwicklungsversuche,
Qualitatsiberprifungen und Benchmark Tests aller
drei erwdhnten Produktgruppen werden auf vollauto-
matischen Prifstanden durchgefiihrt. Die vollautoma-
tischen Schnitttests geben lediglich Auskunft iiber die
Standzeit der Sdgeblatter.

Immer hdufiger werden manuelle Schnitttests durch-
geflihrt, um praxisnahe Produkttests zu realisieren.
So konnen zusatzlich Riickschlisse auf die Schnitt-
qualitdt und die Handhabung gezogen werden.

Ziel

Das Ziel der Thesis ist ein funktionsfahiger Handtest-
platz gewesen, welcher fiir das manuelle Testen von
Stichs&geblattern, von Sabelsdgeblattern und von
Zubehor fiir das OMT kompatibel ist. Die Entwick-
lung des Handtestplatzes hat die Konzipierung, die
Konstruktion, das Erstellen der Werkstattzeichnungen
fir die Werkbank und das Erstellen eines Messpro-
gramms beinhaltet. Das Messprogramm dient dazu,
die Wirkzusammenhange wéhrend dem Sagen besser
zu verstehen. Gemessen werden die Anzahl erledigter
Schnitte, die Sdgedauer pro Schnitt, die durchschnitt-
lich benotigte Leistung der Sége pro Schnitt wie auch
die durchschnittliche Hubzahl der Sége pro Schnitt.

Abb.1: libersichtshild Werkbank

Ergebnisse

Die Werkbank in Abbildung 1 besteht aus insgesamt
drei Baugruppen; dem Arbeitstisch, dem Messtisch
und der Spanewanne. Die zur Verfiigung stehende
Raumlichkeit wird durch den Handtestplatz optimal
ausgenutzt. Die ergonomisch gestaltete Werkbank
ermoglicht das Durchfiihren von reproduzierbaren
Handtests. Pneumatische Parallelschraubstocke und
Spannklemmen stellen sicher, dass alle derzeit ver-
wendeten Testmaterialien befestigt werden konnen.
Je nach Bediirfnis kénnen die Spannméglichkeiten
entfernt, ausgetauscht oder durch weitere Spann-
moglichkeiten erganzt werden. Berechnungen zeigen,
dass mit dem Konzept weder in der Statik noch in der
Dynamik Komplikationen auftreten.
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Das bedienerfreundliche Messprogramm ermég-
licht es, die geforderten MessgroBen zeitgleich zu
erfassen. Die Messwerte werden nach jedem Schnitt
in einer Tabelle auf dem User Interface in den ent-
sprechenden Einheiten ausgegeben. Zum Aufzeigen
der benotigten Leistung der Sdge Uber den gesamten
Schnitt wird diese zusatzlich fortlaufend in einem
Diagramm ausgegeben. Die aktuell vorherrschende
Hubfrequenz wird ebenfalls in einem Diagramm aus-
gegeben. Abbildung 2 zeigt das User Interface des
Messprogramms.

Abb.2: User Interface Messprogramm
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