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Ausgangssituation

Zur Bestimmung der Schneidleistung von Messerklingen existiert eine standardisierte
Methode, die genormte Schneidleistungsprifung gemafR DIN EN ISO 8442-5. Die
Bedeutung der Schneidleistungsprifung ist jedoch beschrénkt, da einige Aspekte
unter Fachleuten umstritten sind. So ist der verwendete Schneidgut (aufgestapelte
Papierstreifen mit Quarzsand benetzt) hinsichtlich Konsistenz und Struktur kaum
reprasentativ fur reale Lebensmittel. Der Quarzsand in den Papierstreifen verursacht
dariiber hinaus einen abrasiven Verschleil3, der mit der Abnutzung einer
Messerschneide im realen Einsatz nicht Ubereinstimmt. Weiter sind die ermittelten
Kennwerte ICP (Initial Cut Performance) und TCC (Total Cut Card) fur Anwender nur
schwer nachvollziehbar, so dass die Ergebnisse lediglich zum Austausch zwischen
Fachleute dienen. Als letztes ist die fehlende Ubereinstimmung der ermittelten
Kennwerte mit dem subjektiven Schneidgefuhl. Aufgrund dieser Unzulanglichkeiten
fordern Fachleute eine praxisndhere Schneidleistungsprufung.

Forschungsziel

Hauptziel der hier beschriebenen Forschungsarbeiten ist die Entwicklung einer neuen
Prifmethode und den Bau eines neuen Prifstands zur objektiven Bestimmung der
praxisgerechten Schneidfahigkeit von handgefuhrten Messerklingen. Daneben gilt es
fundierte wissenschaftliche Kenntnisse zur spezifischen Schneidfahigkeit von
Messerklingen in verschiedenen Lebensmitteln zu erarbeiten, welche als Basis fur
weitere Forschungsarbeiten dienen sollen.

Forschungsergebnisse

Im Rahmen des Forschungsvorhabens wurde ein neuer Schneidféhigkeitsprifstand
konzipiert und gebaut, der auf einer einsauligen Kraftmessmaschine Texture Analyser
TA.XTplus der Firma Stable Micro Systems basiert. Der Prufstand wurde mit einem
Lineartisch ausgestattet, damit auch eine horizontale Bewegung Uberlagert werden
kann (s. Abbildung 1). Spezielle Halterungen fir Messerklingen und Schneidgut
wurden konzipiert und gebaut. Das Grundprinzip besteht darin eine definierte
Bewegung der Messerklinge durch das Schneidgut durchzufiihren und dabei die Kraft



aufzunehmen. Generell wurde zwischen Druckschneidfahigkeit, bei der eine reine
vertikale Bewegung vollzogen wurde, und Zugschneidfahigkeit unterschieden, bei der
eine laterale Bewegung der vertikalen Uberlagert wurde. Die Prifanordnung und der
Prufablauf wurden fir beiden Prufungen erprobt und festgelegt. Fur die
Zugschneidfahigkeitsprifung wurde bei einem 40 mm breiten Schneidgut eine
Mindestklingenlénge von 113 mm definiert.

Abbildung 1: Neuer Prifstand zur Schneidfahigkeitsprifung

Im Rahmen des Forschungsprojektes wurde eine neue Konsistenzprufung entwickelt,
welche universell fur alle fur Lebensmittel und Schneidgiter verwendet werden kann.
Dabei wird mit einer 25 mm Kunststoffkugel die intuitive Daumenkonsistenzprifung
nachgeahmt. Bei der Konsistenzprifung werden die Harte (Maximalkraft bei
definierter Bewegung) und die Elastizitat (elastischer Verformungsanteil) ermittelt, so
dass eine zweidimensionale Einordnung von Lebensmitteln und Schneidgttern
maoglich ist. Die Konsistenz von zahlreichen natirlichen und hergestellten
Lebensmitteln wurde bestimmt. Daraus wurde ein Konsistenzbereich definiert in dem
sich die Konsistenz aller Lebensmittel befindet (s. Abbildung 2, blauer Dreieck). Mit
dem Konsistenzbereich von Lebensmitteln wurden gleichzeitig Konsistenzvorgaben
fur kiinstliche Schneidguter definiert.
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Abbildung 2: Konsistenz und Konsistenzbereich von Lebensmitteln

Es wurden die Kraftkurvenverlaufe von schleifscharfen Messerklingen in
ausgewahlten Lebensmitteln ermittelt. Die Lebensmittel wurden nach den ermittelten
Kraftverlaufen klassifiziert (s. Abbildung 3). Diese Klassifikation der Lebensmittel
spiegelt nicht nur die Konsistenz sondern auch den Aufbau und die Struktur der
Lebensmittel selbst wieder.

Um geeignete Schneidguter als realitatsnahe Referenzen definieren zu kodnnen,
wurden zahlreiche Schneidguter erprobt. Neben der Konsistenz wurden auch die
Struktur des Schneidguts und das Schneidverhalten einer schleifscharfen
Messerklinge in diesem Lebensmittel berticksichtigt. Gelatinewurste erwiesen sich als
geeignetes Referenzschneidgut, um weiche Lebensmitteln mit zaher Haut
nachzuahmen. Fir weitere Lebensmittel bzw. Lebensmittelgruppen gibt es derzeit
immer noch kein geeignetes Referenzschneidgut. Gelatinewirste mit 20%
Gelatineanteil wurden daraufhin umfangreich untersucht. Die benétigte Kraft, um
durch die Wursthille zu schneiden, wurde als geeignete Grol3e zur Darstellung der
Schneidfahigkeit  definiert. In Zusammenarbeit mit  den involvierten
Schneidwarenherstellern wurde die Schneidféhigkeit verschiedener Messerklingen in
Gelatinewtrsten bestimmt. Nachvollziehbare Einflisse wurden festgestellt. So nimmt
die Schneidfahigkeit mit fallendem Abzugswinkel zu. Eine definierte Abnutzung von
Messerklingen wirkt sich negativ auf die Schneidféhigkeit aus. Trotz der positiven
Ergebnisse, ist die Herstellung von Gelatinewirsten mit reproduzierbarer Qualitat
noch nicht endgultig gelést.
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Abbildung 3: Lebensmittelklassen nach Kurvenverlaufen beim Druckschnitttest




Die manuelle Herstellung der Gelatinewurste unterliegt zahlreichen Faktoren, so dass
die Ergebnisse derzeit nur Uber eine vorgeschaltete Kontrolle der Konsistenz oder
durch mehrere Wiederholungen und statistischer Absicherung erzielt werden kdnnen.

Eine Langfassung der Forschungsarbeiten kann in Form eines Schlussberichts bei der
FGW angefordert werden.

Weiter Informationen erhalten Sie bei Herrn Dipl.-Ing. Samuel Zind unter +49(0)2191
59 21-100.



