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(67)  Vorrichtung zum Scharfen von Schneiden von
Messern (1) oder anderen Schneidwerkzeugen mit vor-
zugsweise nicht linearem Verlauf, wobei eine Aufnahme
(4) zur Fixierung des Messers (1), mindestens eine MeR3-
einrichtung (6) und mindestens eine Schleifeinrichtung
(7) vorgesehenist und Verfahren zum Betrieb dieser Vor-
richtung, wobei in eine Aufnahme (4) ein Messer (1) ein-
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VORRICHTUNG ZUM SCHAFEN UND VERFAHREN ZUM BETRIEB DER VORRICHTUNG

gespannt wird und zunéchst der Verlauf der Schneide
im Vergleich zu einer vorgegebenen Kurvenscheibe (2)
ermittelt wird und dann auf dieser Basis eine Abweichung
von der vorgegebenen Kurvenscheibenkontur (2) be-
rechnet und der Schéarfprozess entsprechend einregu-

liert wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Scharfen von Schneiden von Messern oder anderen
Schneidwerkzeugen mit vorzugsweise nicht linearem
Verlauf, sowie ein Verfahren zum Betrieb der Vorrich-
tung.

[0002] Anden Schneiden von Messern, insbesondere
von Sichelmessern entsteht durch deren Einsatz in
Hochleistungsaufschnittschneidemaschinen, soge-
nannten Slicern, Verschlei3. Dieser Verschleil ist trotz
hartester Messermaterialien erheblich, da Slicer mit ho-
hen Schnittzahlen von bis zu 2000 Schnitten pro Minute
betrieben werden. Mit zunehmendem Verschleil} liefern
die Messer keine glatten, sauberen Schnitte mehr und
auch die Ablageposition und -form der abgetrennten
Scheiben verandert sich unkontrollierbar.

[0003] Da Messer sehr kostspielig sind, muss deren
Gebrauchsdauer mdglichsthoch sein. Aus diesem Grun-
de sollen Messer nach Abstumpfung so nachgescharft
werden, dass die urspringlichen Schnitteigenschaften
wieder vollumfanglich erreicht werden.

[0004] Dieser Nachscharfprozess ist bei vielen An-
wendungen bereits nach jeder Arbeitsschicht notwendig,
da nicht nur die Schnittqualitdt sondern auch die Abla-
gequalitat der abgetrennten Scheiben aufrechterhalten
werden muss.

[0005] Messer kénnen aufgrund der geometrischen
Verhaltnisse nur bis zu einer gewissen Verschleil’gren-
ze, die nach heutigem Stand zwischen 5 bis 10mm Ab-
nahme des aulReren Messerradius betragt, nachgeschlif-
fen werden.

[0006] Dabei ist es erforderlich einen Scharfprozess
so zu gestalten, dald exakt die gleiche Schneidengeome-
trie Uber dem Schneidenverlauf sichergestellt wird, wie
im Neuzustand des Messers.

[0007] Die Materialabnahme soll beim Scharfvorgang
dabei moglichst gering sein.

[0008] Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Vor-
richtung und ein Verfahren vorzuschlagen, welche diese
beiden Aspekte vereint.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
geldst, dall eine Aufnahme zur Fixierung des Messers,
mindestens eine MeReinrichtung und mindestens eine
Schleifeinrichtung vorgesehen ist.

[0010] Hierdurch wird es ermdglicht, einerseits die
Kontur und damit den Verschleild des Messers zu ermit-
teln und mittels der Schleifvorrichtung das Messer nach-
zuscharfen.

[0011] Dabei hat es sich erfindungsgemaf als sehr
vorteilhaft erwiesen, wenn wenigstens ein Antrieb fir ra-
diale und/oder transversale Bewegung des Messers
und/oder der MeReinrichtung und/oder der Schleifein-
richtung vorgesehen ist.

[0012] Damit wird die Vorrichtung sehr gut steuerbar.
[0013] Eineweitere erfindungsgeman sehrvorteilhafte
Ausgestaltung liegt vor, wenn die Antriebe als Servoan-
triebe, Pneumatikmotoren, Hydraulikmotore oder der-
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gleichen ausgebildet sind.

[0014] Diese Antriebe haben sich aufgrund ihrer jewei-
ligen Eigenschaften als besonders geeignet erwiesen.
[0015] Eine erfindungsgemal® &aullerst vorteilhafte
Ausgestaltung liegt vor, wenn eine Kurvenscheibe zur
Steuerung des Schleifvorganges vorgesehen ist.
[0016] Mittels einer Kurvenscheibe wird der Verlauf
der Schneide des Messers definiert.

[0017] Dabei hat es sich auch als sehr vorteilhaft er-
wiesen, wenn die Kurvenscheibe virtuell vorgesehen ist.
[0018] Durch eine virtuell vorgegebene Kurvenschei-
be kann diese je nach zu bearbeitendem Messer sehr
leicht ausgetauscht werden.

[0019] Eine weitere sehr vorteilhafte Ausgestaltung
der Erfindung liegt vor, wenn eine Reinigungseinrichtung
vorgesehen ist.

[0020] Mit dieser Reinigungseinrichtung kann das
Messer vor und/oder nach dem Schleifvorgang gereinigt
werden. Unerwiinschte Partikel werden entfernt.

[0021] Dabei hat es sich als besonders vorteilhaft er-
wiesen, wenn die Reinigungseinrichtung zur Verwen-
dung von Druckluft und/oder Reinigungsflissigkeit aus-
gebildet ist.

[0022] Jenachverwendeten Schleifmaterialienisteine
Reinigung mittels Druckluft oder mittels Reinigungsflis-
sigkeit besser geeignet.

[0023] Erfindungsgemal hat es sich auch als sehr vor-
teilhaft erwiesen, wenn eine Andruckvorrichtung fir die
Schleifeinrichtung vorgesehen ist.

[0024] Die Andruckeinrichtung sorgt flr einen gleich-
maRigen Schleifvorgang.

[0025] Weiterhin hat es sich als sehr vorteilhaft erwie-
sen, wenn eine Steuerungseinrichtung vorgesehen ist.
[0026] Mittels der Steuervorrichtung kénnen die mit
der MeReinrichtung ermittelten Daten so umgesetzt wer-
den, daR die Schleifeinrichtung so gesteuert werden
kann, dal® ein moglichst geringer Materialabtrag eine
Wiederherstellung der Schneide erzielt.

[0027] GemaR einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung ist es sehr vorteilhaft, wenn die MeReinrichtung als
optische Abtasteinrichtung, insbesondere nach dem
Prinzip des Lichtschnitts ausgebildet ist.

[0028] Hierdurch kénnen berlihrungslos sehr prazise
MeRdaten des Schneidenverlaufs ermittelt werden. Die
Schneide kann dabei an vorbestimmten Punkten ver-
messen werden.

[0029] Eine weitere sehr vorteilhafte Ausgestaltung
der Erfindung liegt vor, wenn eine Abdeckung und/oder
ein Schutzgehause fir die MeReinrichtung vorgesehen
ist.

[0030] Hiermit wird unerwiinschte Verschmutzung der
MeReinrichtung vor allem beim Schleifvorgang verhin-
dert.

[0031] Ein erfindungsgemal® auRerst vorteilhaftes
Verfahren zur Betrieb einer erfindungsgemafen Vorrich-
tung liegt vor, wenn in eine Aufnahme ein Messer einge-
spannt wird und zunachst der Verlauf der Schneide im
Vergleich zu einer vorgegebenen Kurvenscheibe ermit-
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telt wird und dann auf dieser Basis eine Abweichung von
der vorgegebenen Kurvenscheibenkontur berechnet
und der Scharfprozess entsprechend einreguliert wird.

[0032] Durch die Ermittlung des tatsachlichen Schnei-
denverlaufes kann dessen Abweichung vom Sollverlauf
bestimmt werden, wodurch auch der Verschleif3grad be-
kannt wird. Auf dieser Basis wird ein optimaler Schleif-
vorgang zum Scharfen der Schneide bestimmt.

[0033] Dabei hat es sich als sehr vorteilhaft erwiesen,
wenn die Ermittlung des Verlaufs der Schneide mit einer
MeReinrichtung erfolgt, wobei hierbei eine optische
MeReinrichtung, die insbesondere nach dem Prinzip des
Lichtschnitts arbeitet, eingesetzt werden kann.

[0034] Die Verwendung einer derartigen MeReinrich-
tung ermoglicht die kontaktlose Ermittlung hochpraziser
MeRdaten.

[0035] Weiterhin hat es sich als sehr vorteilhaft erwie-
sen, wenn die Abweichung von der vorgegebenen Ku-
lissenscheibe rechnerisch ermittelt wird und diese Ver-
gleichswerte die Basis zur Steuerung des Scharfprozes-
ses durch Schleifen bilden.

[0036] Damitkann einoptimaler Scharfprozess beige-
ringem Materialabtrag durchgefiihrt werden.

[0037] Eine ebenfalls sehr vorteilhafte Ausgestaltung
der Erfindung liegt vor, wenn die MefReinrichtung an dis-
kreten, vorgegebenen Punkten die Messungen vor-
nimmt.

[0038] MefRdaten von diskreten Punkten reicheninder
Regel aus, um den Zustand der Schneide zu ermitteln.

[0039] AuRerst vorteilhaft ist es geméaR einer weiteren
Ausbildung der Erfindung auch, wenn die MeReinrich-
tung den Schneidenwinkel, die Schneidenfasenlange,
den Schneidenflankenwinkel und/oder die Schneidenfa-
senlange ermittelt.

[0040] All dies sind Indikatoren flir den Zustand der
Schneide. Diese missen alle wieder auf Sollmal} ge-
bracht werden um eine optimale Funktion des Messers
zu gewahrleisten.

[0041] Es hat sich auch als sehr vorteilhaft erwiesen,
wenn durch die MeReinrichtung der Verschleilzustand
des Messers relativ zum vorgegebenen Schneidenver-
lauf gemessen wird.

[0042] DamitkannderVerschleiRgrad festgestellt wer-
den und eine Entshceidung getroffen werden, ob das
Messer nochmals gescharft werden kann.

[0043] AuBerst vorteilhaft ist es erfindungsgemaR
auch, wenn nach dem Schleifvorgang das Messer noch-
mals vermessen wird und ein Soll-Ist-Vergleich durch-
gefuhrt wird.

[0044] Hierdurch wird eine Qualitatskontrolle durchge-
fuhrt. Es wird kontrolliert, ob der gewiinschte Effekt durch
den Schleifvorgang erzielt wurde. Gegebenenfalls kann
nochmals nachgearbeitet werden.

[0045] Weiterhin ist es aulerst vorteilhaft, wenn die
Steuerung die relevanten Parameter des Schleifprozes-
ses vor allem hinsichtlich Andruckkraft, Schlifwinkel,
Schleifscheibendrehzahl, Bewegungsgeschwindigkeit
des Messers steuert und Uberwacht.
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[0046] Damit wird ein sehr genauer und schonender
Scharfprozess gewabhrleistet.

[0047] GemalR einer Weiterbildung der Erfindung ist
es auch sehr vorteilhaft, wenn die Steuerung Mechanis-
men der Fuzzy-Logik und/oder der kinstlichen Intelli-
genz nutzt und so den Scharfprozess optimiert.

[0048] Hiermit kann eine Anpassung des Scharfpro-
zesses an unterschiedliche Gegebenheiten sicherge-
stellt werden.

[0049] Weiterhin hat es sich als sehr vorteilhaft erwie-
sen, wenn die MeReinrichtung wahrend des Schleifpro-
zesses mit einem Schutzgehduse abgedeckt wird und
hierzu ein Aktuator vorgesehen sein kann, der das
Schutzgehaduse vor Beginn des Schleifprozesses auf die
MeReinrichtung aufsetzt und danach wieder entfernt.
[0050] Damit wird eine unerwinschte und den
MeRvorgang stérende Verschmutzung der MeReinrich-
tung durch den Schleifprozess verhindert.

[0051] Weiterhin hat es sich als besonders vorteilhaft
erwiesen, wenn das Messer nach dem Schleifvorgang
mit einer Reinigungsvorrichtung von Schleifriickstdnden
befreit wird, wobei hierzu eine Druckluftdiise und/oder
eine Wascheinrichtung mit Reinigungsflissigkeit vorge-
sehen sein kann.

[0052] Durch die Reinigung des Messers mittels
Druckluftund/oder Reinigungsfliissigkeit wird verhindert,
daB Schleifpartikel, sei es Abrieb von der Schleifeinrich-
tung oder auch Abrieb vom Messer am Messer anhaften
und bei einem abschlieRenden MeRvorgang die Mel3er-
gebnisse verfalschen. Zudem wird verhindert, daf diese
Partikel bei Entnahme des fertig gescharften Messers
noch an diesem anhaften.

[0053] Eine weitere sehr vorteilhafte Ausgestaltung
der Erfindung liegt vor, wenn das Messer nach dem
Schleifvorgang mit einer oder mehreren Biirsten gerei-
nigt wird, wobei die Birsten feststehen und/oder ange-
trieben werden koénnen.

[0054] Auch mittels Birsten lassen sich anhaftende
Partikel sehr gut entfernen. Eine Kombination mit einer
Wascheinrichtung ist denkbar.

[0055] Dabei hat es sich als sehr vorteilhaft erwiesen,
wenn die Bursten mit Kunststoffborsten und/oder textil-
borsten bestiickt sein kénnen.

[0056] Diese Borsten haben sich als besonders geeig-
net erwiesen.
[0057] ErfindungsgemaR ist es auch sehr vorteilhaft,

wenn das Verfahren zur Scharfung von Sichelmessern
eingesetzt wird.

[0058] Gerade Sichelmesser, die insbesondere in
Hochleistungsaufschnittschneidemaschinen eingesetzt
werden, unterliegen einem groRen Verschleily und be-
durfen einer sorgsamen Behandlung beim Nascharfen
um eine mdglichst groRe Standzeit und vor allem einen
gleichmaRigen Schnitt und eine gleichmaRige Ablage
der geschnittenen Scheiben zu gewahrleisten.

[0059] Im folgenden wird die Erfindung anhand eines
Ausflihrungsbeispiels veranschaulicht.

[0060] Dabei zeigen:



5 EP 4 275 840 A1 6

Fig. 1  ein Spiral- bzw. Sichelmesser

Fig. 2 eine Detailansicht eines Schnitts durch die
Schneide eines solchen Messers, und

Fig. 3  eine schematische Ansicht einer Vorrichtung
zum Schéarfen und Messen eines solchen Mes-
sers.

[0061] Eine Vorrichtung zum Schéarfen eines Sichel-

messers 1 ist mit einer Kurvenscheibe 2 und einer Nabe
3 zur Aufnahme des Sichermessers 1 ausgestattet. Das
Sichelmesser 1 wird mit der Nabe 3 und Kurvenscheibe
2 zum Beispiel mittels Schrauben 4 fest verbunden. Die
Nabe 3 wird Giber einen Antrieb rotatorisch bewegt, wobei
die Winkellage des Sichelmessers 1 von der Steuerung
vorgegeben, bzw. an diese zuriickgemeldet wird.
[0062] Der rotatorische Antrieb von Kurvenscheibe 2,
Nabe 3 und Sichelmesser 1 istaufeinerlinearen Fiihrung
plaziert, so dass das Sichelmesser 1 senkrecht zu seiner
Rotationsachse bewegt werden kann. Diese Bewegung
wird durch das Abwalzen der Kurvenscheibe 2 auf einer
ortsfesten Rolle 5 oder Kufe so gefiihrt, dass die Geo-
metrie des Schneidkeiles der Messerschneide von einer
ortsfesten Messeinrichtung 6 erfasst werden kann.
[0063] Das Nachscharfen des Sichelmessers 1 erfolgt
ebenfalls durch die Kurvenscheibe 2 gefiihrt von einer
festeingestellten Position einer Schleifscheibe 7 aus.
[0064] Die Messeinrichtung 6 und die Schleifeinrich-
tung, bestehend aus Schleifscheibe 7, Andruckeinheit 9
und Schleifmotor 8, auf jeweils gegentberliegende Sei-
ten der Linearfiihrung zu plazieren, so dass mittels pneu-
matischem Linearantrieb die Kurvenscheibe 2 entweder
an einer Rolle 5 in der Nahe der Schleifscheibe 7 ablauft
oder an einer zweiten Rolle 5 in Nahe der Messeinrich-
tung 6 gefuhrt wird.

[0065] Durch Verwendung zweier Servoantriebe flr
die Rotations- als auch die Linearbewegung des Sichel-
messers 1 kann die Kurvenscheibe 2 durch eine virtuelle
Kurvenscheibe mit der Funktion R =f(g) elektronisch ge-
steuert in den Stellungen zum Messen oder Schleifen
bewegt werden.

[0066] DerNachscharfvorgang eines Sichelmessers 1
wird beispielhaft durch die folgenden Schritte beschrie-
ben:

1. Ermittlung aller fir den Nachschéarfprozess rele-
vanten Daten indem Uber dem gesamten Schnei-
denverlauf abhangig von einer Winkelposition g des
Sichelmessers 1 ein Verschleissgrad v, ein Schnei-
denwinkel a, eine Schneidenfasenlange s, ein
Schneidenflankenwinkel b und eine Schneidenflan-
kenlange f gemessen und gespeichert wird. Die
Messung sollte bevorzugt in mit einer Auflésung im
Bereich von 1um erfolgen.

2. Berechnung der notwendigen Schleifparameterin
Abhangigkeit der Messergebnisse. Die Schneiden-
flache ist z.B. abhangig von der Messerposition im
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Winkel g mitdem héchsten Verschleissgrad v soweit
zu schleifen, dass der Schneidenverlauf einem ex-
akten Offset des urspriinglichen Schneidenverlau-
fes entspricht R = f(g) - k, wobei k dem errechneten
Offsetwert entspricht. Desweiteren kann Uber die
Umfangsgeschwindigkeit des Messers und den je-
weiligen Verschleissgrad v die Solldrehzahl der
Schleifscheibe 7 als Funktion der Winkelstellung g
des Sichelmessers 1 berechnet werden.

3. Nach Berechnung des Schleifprozesses der
Schneidenflache wird dieser mittels Drehzahl ge-
steuerter Schleifscheibe 7 Uber dem gesamten
Schneidenverlauf ausgefihrt.

Hierbei wird die errechnete Drehzahl des Schleifmo-
tors 8 elektronisch geregelt. Die axial wirkende An-
druckkraft F der Schleifscheibe 7 gegen das Sichel-
messer 1 wird wahrend des Schleifvorganges in ei-
ner Andruckeinheit 9 entweder mechanisch (pneu-
matisch, gravimetrisch oder federbeaufschlagt) kon-
stant gehalten oder mittels Elektromagnetismus ge-
nau geregelt.

4. Mittels erneutem Messlauf erfolgt eine Kontrolle,
ob derberechnete Schleifvorgang zum erwiinschten
Resultat gefiihrt hat, oder ob ein erneuter Schleif-
vorgang noétig wird. Bei Abweichungen des Schleif-
ergebnisses von den Sollwerten ist eine Korrektur
der Berechnungsprozedur sinnvoll. Die Anpassung
des Berechnungsganges erfolgt bevorzugt unter
Einbeziehung der Methoden kiinstlicher Intelligenz.
5. Die Schneidflankenflache ist ebenfalls nachzu-
schleifen, da mit zunehmendem Nachschleifen der
Schneidenflache die Schneidenfasenlange s grofRer
wird. Zur Berechnung dieses Schleifvorganges wer-
den die Messwerte der Schneidenfasenlange s und
der Schneidenflankenlange f, des Schneidenwinkel
a und des Schneidenflankenwinkel b genutzt.

6. Eine abschlieRende Uberpriifung der Schleifer-
gebnisse mittels erneuter Messung dient der Frei-
gabe des Messers zum erneuten Einsatz.

[0067] Wie dargestellt, besteht der Scharfprozess aus
eine Folge von hochgenauen Messungen und Schleif-
vorgangen. Wahrend des Schleifvorganges spritzen so-
wohl Kiihlflissigkeit als auch abgetragene Partikel in der
Scharfvorrichtung umher und kénnen sowohl das Sichel-
messer als auch alle in der Umgebung befindlichen Ein-
bauten verschmutzen. Voraussetzung fiir eine prazise
Messung ist die Reinigung des Sichelmessers 1 sowie
die Sauberhaltung des Messeinrichtung 6. Insbesondere
bei Anwendung des Lichtschnittverfahrens kommt eine
sehr empfindliche Optik zum Einsatz.

[0068] Die Reinigung des Sichelmessers 1 von anhaf-
tenden Schleifpartikeln erfolgt in diesem Ausflihurngs-
beispiel mittels Wasserstrahl aus einer Wasserdiise 10
und einer nachgeschalteten Luftdiise 11, die eine Sau-
berung und Trocknung des zu vermessenden Bereiches
des Sichelmessers bewirkt. Der Einsatz textiler Bursten
istin einer bevorzugten Variante als Erganzung oder Er-
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satz der Luftdise denkbar.

[0069] Wahrend des Schleifvorganges muss die Mes-
seinrichtung 6 vor Verschmutzung geschiitzt werden.
Dies kann zum einen in der Entnahme der Messeinrich-
tung 6 vor jedem Schleifvorgang und dem Wiedereinset-
zen nach Beendigung des Schleifvorganges zur Durch-
fuhrung der Messung erfolgen.

[0070] Die vorliegende Erfindung vereinfacht diesen
Vorgang jedoch erheblich. Die Messeinrichtung 6 kann
an einer fixen Position verbleiben und wird durch eine
Schutzhaube 12 wahrend des Schleifvorganges vor jeg-
lichen Fremdpartikeln geschitzt. Durch einen Aktuator
13 kann die Schutzhaube aus einer Parkposition wah-
rend des Messvorgangs zum Schutz der Messeinrich-
tung 6 Uber diese gestulpt werden. Hier hat sich insbe-
sondere der Einsatz von pneumatischen Hub-Schwen-
keinheiten als Aktuator 13 bewahrt.

[0071] Durcheine spezielle Steuerungssoftware, kann
der Schutzmechanismus so automatisiert werden, dass
ein Starten des Schleifvorganges ohne Schutz der Mes-
seinrichtung 6 ausgeschlossen wird.

[0072] Die vorliegende Erfindung ermdglicht es, dal
der gesamte Scharfprozess des Sichelmessers 1 auto-
matisiert wird, indem Stellgréf3en wie z.B. der Anstellwin-
kel der Schleifscheibe 7 oder die Andruckkraft der
Schleifscheibe 7 gegen das Sichelmesser 1 durch Stell-
motore 14 und Aktuatoren von einer Computersteuerung
kontrolliert werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Schérfen von Schneiden von Mes-
sern oder anderen Schneidwerkzeugen mit vorzugs-
weise nicht linearem Verlauf, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Aufnahme zur Fixierung des
Messers, mindestens eine Mefeinrichtung und min-
destens eine Schleifeinrichtung vorgesehen ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB wenigstens ein Antrieb fir radiale
und/oder transversale Bewegung des Messers
und/oder der MeReinrichtung und/oder der Schleif-
einrichtung vorgesehen ist, wobei die Antriebe als
Servoantriebe, Pneumatikmotoren, Hydraulikmoto-
re oder dergleichen ausgebildet sein kdnnen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine Kurvenscheibe zur Steue-
rung des Schleifvorganges vorgesehen ist, wobei
die Kurvenscheibe virtuell vorgesehen sein kann.

4. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine Rei-
nigungseinrichtung vorgesehen ist, wobei die Reini-
gungseinrichtung zur Verwendung von Druckluft
und/oder Reinigungsflissigkeit ausgebildet sein
kann.
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10.

1.

12.

13.

14.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine An-
druckvorrichtung fir die Schleifeinrichtung vorgese-
hen ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine Steu-
erungseinrichtung vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB die
MeReinrichtung als optische Abtasteinrichtung, ins-
besondere nach dem Prinzip des Lichtschnitts aus-
gebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine Ab-
deckung und/oder ein Schutzgehause fir die
MeReinrichtung vorgesehen ist.

Verfahren zum Betrieb einer Vorrichtung nach einem
der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in eine Aufnahme ein Messer einge-
spannt wird und zunachst der Verlauf der Schneide
im Vergleich zu einer vorgegebenen Kurvenscheibe
ermittelt wird und dann auf dieser Basis eine Abwei-
chung von der vorgegebenen Kurvenscheibenkon-
tur berechnet und der Scharfprozess entsprechend
einreguliert wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ermittlung des Verlaufs der
Schneide mit einer MeReinrichtung erfolgt, wobei
hierbei eine optische MeReinrichtung, die insbeson-
dere nachdem Prinzip des Lichtschnitts arbeitet, ein-
gesetzt werden kann.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Abweichung von der vorge-
gebenen Kulissenscheibe rechnerisch ermittelt wird
und diese Vergleichswerte die Basis zur Steuerung
des Scharfprozesses durch Schleifen bilden.

Verfahren nach Anspruch 9, 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, daB die MeReinrichtung an dis-
kreten, vorgegebenen Punkten die Messungen vor-
nimmt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB die MeReinrichtung
den Schneidenwinkel, die Schneidenfasenlange,
den Schneidenflankenwinkel und/oder die Schnei-
denfasenlange ermittelt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, daB durch die MeReinrich-
tung der VerschleiRzustand des Messers relativzum
vorgegebenen Schneidenverlauf gemessen wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, da nach dem Schleifvor-
gang das Messer nochmals vermessen wird und ein
Soll-Ist-Vergleich durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, daB die Steuerung die re-
levanten Parameter des Schleifprozesses vor allem
hinsichtlich Andruckkraft, Schlifwinkel, Schleifschei-
bendrehzahl, Bewegungsgeschwindigkeit des Mes-
sers steuert und Uberwacht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, daB die Steuerung Mecha-
nismen der Fuzzy-Logik und/oder der kiinstlichen In-
telligenz nutzt und so den Scharfprozess optimiert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, daB die MeReinrichtung
wahrend des Schleifprozesses mit einem Schutzge-
hause abgedeckt wird und hierzu ein Aktuator vor-
gesehen sein kann, der das Schutzgehause vor Be-
ginn des Schleifprozesses auf die MeReinrichtung
aufsetzt und danach wieder entfernt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, daB das Messer nach dem
Schleifvorgang mit einer Reinigungsvorrichtung von
Schleifriickstanden befreit wird, wobei hierzu eine
Druckluftdiise und/oder eine Wascheinrichtung mit
Reinigungsflissigkeit vorgesehen sein kann
und/oder daR das Messer nach dem Schleifvorgang
mit einer oder mehreren Birsten gereinigt wird, wo-
bei die Birsten feststehen und/oder angetrieben
werden kénnen, wobei die Blrsten mit Kunststoff-
borsten und/oder Textilborsten bestlckt sein kon-
nen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, daB das Verfahren zur
Scharfung von Sichelmessern eingesetzt wird.
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