Priufsystem fiir schneidende, greifende und pressende Zangen
- Universeller Zangenpriifstand -

Ausgangssituation

Die Herstellung qualitativ hochwer-
tiger Handwerkzeuge, u.a. von Zan-
gen, geht einher mit der Notwendig-
keit, deren Qualitatsmerkmale objek-
tiv und nach einheitlichen Mal3staben
prifen zu konnen. Zudem muissen
die Werkzeuge Anforderungen erfl-
len, wie sie in den geltenden Normen
und Richtlinien hinterlegt sind. Auch
kommt es vor, dass die Handwerkzeu-
ge (z.B. fur die Vergabe des GS-Zei-
chens ,Geprifte Sicherheit”) die Nor-
manforderungen erflllen, dennoch
oft von minderer Qualitat hinsichtlich
der Gebrauchstauglichkeit sind. Dies
kann zu einer relativ kurzen Lebens-
dauer, mangelhafter Ergonomie und
unzureichenden anwendungsspezifi-
schen Leistungsvermogen fuhren.

Zielstellung

Inhalt bzw. Ziel des Projektes war die
Entwicklung und der Aufbau eines
universellen Prafsystems zur Beur-
teilung und Verbesserung der Ge-
brauchstauglichkeit von Handwerk-
zeugen (insbesondere Zangen).

Hintergrund war dabei der Umstand,
dass ein einheitliches Prifverfahren
bzw. -system flr eine solche kom-
plexe Beurteilung der Gebrauchs-
tauglichkeit der Werkzeuge nicht
verflgbar war. Es bestand jedoch die
Notwenigkeit, die Qualitat von Hand-
werkzeugen, insbesondere auch in
Bezug auf die Einhaltung entspre-
chender Normen und sicherheitsrele-
vanter Eigenschaften, umfassend zu
charakterisieren. Im Ergebnis wurde
die Prifung der Gebrauchstauglich-
keit von schneidenden, greifenden

Bild 2: Belastungs- und Schneidpriifung

und pressenden Handwerkzeugen
(Zangen), auch dber den Inhalt bzw.
Bestandteil der bisherigen Normen
hinausgehend, madglich, um damit
die Forderungen nach gebrauchsfa-
higen und vor allem , sicheren” Werk-
zeugen umfassend zu erflllen.

Ergebnisse

Zunachst wurde im Hinblick auf die
zu realisierenden Prifungen mit dem
zu entwickelnden Prifsystem eine
umfassende Matrix Uber die Prifauf-
gaben und die Anforderungen an das
Prifsystem / Prifstand erstellt.

Bild 1 zeigt am Beispiel einer Kom-
binationszange einen Ausschnitt aus
dieser Priufmatrix (hier: Prifungen
nach DIN ISO b746). Zusatzlich kon-
nen im Sinne der Gebrauchstauglich-
keit u.a. die folgenden Prifungen rea-
lisiert werden:

* Prufung der Greifbelastung

* Torsionsprifung

e Verdrehprifung bis Rutsch-
moment

e Schneidprtfung (Spanndraht
D=20mm)

Bild 3: Torstionsprtifung

Auf der Basis der erstellten Matrix
wurden teil- bzw. vollautomatisierte
Verfahren zur Prifung der Gebrauchs-
tauglichkeit von Zangen entwickelt
und im Prifsystem / Prifstand um-
gesetzt. Einheitliche Ausgangsbe-
dingungen bzw. Prifparameter sind
dabei Uber die gesamte Laufzeit der
Tests gegeben.

Die Bilder 2 und 3 zeigen Module
fur die Belastungs- bzw. Torsions-
prufung, mit dem die realen Bean-
spruchungen eines Werkzeuges im
Einsatz simuliert und realisiert wer-
den koénnen. Anhand Einzel- und Dau-
erprifungen von Zangen wurde die
Funktionsfahigkeit des Prifstandes
im Bereich der DIN-Prifungen als
auch im Bereich der Gebrauchstaug-
lichkeitsprtfung bestatigt.

Als Kundennutzen ist zu sehen, dass
mit dem Projektergebnis den KMU
Moglichkeiten aufgezeigt werden,
die Qualitat ihrer Handwerkzeuge ob-
jektiv und effizient zu prufen, zu be-
urteilen und an Hand der Ergebnisse
Weiterentwicklungen voranzutreiben.
Mit qualitativ héherwertigen Hand-
werkzeugen wird es den KMU még-
lich sein, eine leistungsstarke Alter-
native zu den Produkten aus Fernost
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