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Beschreibung

Querverweis auf verwandte Anmeldung

[0001] Die Anmeldung basiert auf der vorläufigen 
Anmeldung Serien-Nr. 60/776,135, eingereicht am 
23. Februar 2006.

Hintergrund der Erfindung

[0002] Moderne Klingenschärfer hängen von der 
präzisen Steuerung der Schärfwinkel ab, um die 
schärfsten Messer zu erhalten. Im Allgemeinen gibt 
es Präzisionsführungen, die sicherstellen, dass die 
Klinge im gleichen Winkel relativ zu der Ebene des 
schärfenden Schleifmittels oder zu der Ebene des 
Wetzstahls bei jedem Schärf- bzw. Schleifzug gehal-
ten wird. Um die schärfsten Kanten zu entwickeln, ist 
es wichtig, dass die Klinge und die Oberfläche des 
schleifenden Materials in einer gleich bleibenden 
Winkelposition bei jedem Schärfzug über das Schleif-
element hinweg gehalten werden.

[0003] Um einen gleich bleibenden Winkel der Fa-
cetten (die sich treffen, um die Kante zu bilden) auf-
rechtzuerhalten, während diese eine Schärf- oder 
Abzugsstahlelement kontaktieren, wurde gezeigt, 
dass es wichtig ist, Winkelführungen zu besitzen, die 
physisch einigen Merkmalen der Messerklinge ent-
sprechen. Es ist bequem und praktisch, sich auf die 
Stirnfläche der Klinge zu beziehen, um den Winkel 
der Klingenkantenfacetten relativ zu der Oberfläche-
nebene des Schärf- oder Abzugsstahlelements beim 
Kontaktpunkt einzustellen.

[0004] Infolgedessen ist es beim Schärfen üblich, 
die Stirnfläche der Klinge gegen eine planare, einzel-
ne Führungsoberfläche zu stellen und die Klinge mit 
ihrer Fläche in guten physischen Kontakt mit der 
Oberfläche zu bringen, während die Kantenfacette 
durch das Schleif- oder Abzugsstahlelement modifi-
ziert wird.

[0005] Physische Führungen, die die Fläche der 
Klinge, die geschärft wird, als Referenz verwenden, 
um den Winkel der Klingenfacetten zu dem Schleif-
mittel einzustellen, können aufgrund der im Allgemei-
nen großen und flachen Struktur der Stirnfläche der 
meisten Messer äußerst präzise sein. Da die Klingen-
fläche jedoch in relativ festem Kontakt mit der fla-
chen, planaren Oberfläche gehalten werden muss, 
ist es notwendig, die Oberfläche frei von Fremdkör-
pern, wie beispielsweise Späne und Abschürfungs-
fragmenten zu halten, um ein Zerkratzen oder Schlei-
fen der Klingenfläche zu verhindern. Da die Klingen-
flächen gewöhnlich in der Fabrik in einer Richtung 
senkrecht zu der Kante poliert werden, kann selbst 
ein sanfter Abschürf- bzw. Schleifvorgang parallel zu 
der Kante gelegentlich ein sanftes Schleifen entlang 
der Klingenfläche verursachen. Dies ist kein funktio-

nelles Problem, das das Erhalten einer scharfen Kan-
te behindert, aber es ist ein kosmetischer Aspekt für 
Sammler von Messern, die teure Messer erwerben. 
Es ist daher wünschenswert, verbesserte Mittel zur 
Beseitigung dieses Effekts ausfindig zu machen.

[0006] Mittel zum Verringern dieses Kratz- und 
Schleifeffekts wurden zuvor beschrieben und durch 
diesen Erfinder patentiert. Diese umfassen die Ver-
wendung von mehreren Rollen, wie sie in den U.S. 
Patenten 5,406,679 und 5,449,315 offenbart sind, 
von Führungen gegen die vertikalen Führungsober-
flächen mit oder ohne Rollen in U.S. Patenten 
5,390,431 und 5,582,535, Rollen mit Kunststoffober-
fläche in U.S. Patenten 5,449,315 und 5,404,679, 
Führungsebenen, die durch eine Anzahl von Kugella-
gern erzeugt werden und Bewegen eines geführten 
Schärfers entlang der Klingenkante in U.S. Patent 
5,582,535.

[0007] Während sich die meisten der zuvor offen-
barten Mittel, die das zufällige Zerkratzen oder 
Schleifen der Stirnfläche von Messern verringern, 
während diese entlang physischer Führungen be-
wegt werden, als nützlich erwiesen haben, beseitigen 
sie das Zerkratzen und Schleifen nicht vollständig. In-
folgedessen wurde Forschung betrieben, um verbes-
serte Ansätze und alternative Lösungen zu entwi-
ckeln, die diese unerwünschten Effekte für ausge-
dehnte Zeiträume praktisch beseitigen.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0008] Diese Erfindung bezieht sich auf zahlreiche 
neue, fortgeschrittene und verbesserte Mittel zum 
Führen von Klingen, während die Klingenkante durch 
Schleifmittel geschärft, gestählt oder bearbeitet wird, 
die das Zerkratzen und Schleifen vollständig beseiti-
gen oder das Ausmaß des Zerkratzens/Schleifens 
auf ein vernachlässigbares Niveau verringern.

[0009] Diese fortgeschrittenen und neuartigen, hier-
in offenbarten Mittel zum Schützen der Stirnfläche 
oder einer anderen Oberfläche einer Klinge, während 
diese gleitend in Kontakt mit einer planaren oder an-
deren Führungs- oder Ausrichtungsstruktur bewegt 
wird, um die Messerkante präzise mit dem Schärf-, 
Abzugsstahl- oder Bearbeitungsmittel auszurichten, 
umfassen fortgeschrittene rollenbasierte Mittel, Licht-
strahlführungen, gemusterte bzw. strukturierte Ober-
flächen und spezialisierte, faserige und Schaumstoff-
kontaktmaterialien auf Messerführungsoberflächen, 
die eine weiche Oberfläche liefern und die Fähigkeit 
besitzen, gehärtete Fremdpartikel unterzubringen 
und zu verbergen, die andernfalls zu einem Zerkrat-
zen und Schleifen auf der Klingenfläche oder einer 
anderen Kontaktoberfläche der Klinge führen könn-
ten.
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Die Zeichnungen

[0010] Fig. 1 zeigt eine Rollenführung mit einem 
Abschürf- bzw. Schleifelement und einem Messer ge-
mäß dieser Erfindung;

[0011] Fig. 2 zeigt eine Rollenführung mit einer 
Bürste gemäß dieser Erfindung;

[0012] Fig. 3 zeigt eine Rollenführungsrolle mit ei-
ner Beschichtung gemäß dieser Erfindung;

[0013] Fig. 4 zeigt eine Rollenführungsrolle mit ei-
ner Beschichtung gemäß dieser Erfindung;

[0014] Fig. 5 zeigt eine Rollenführungsrolle mit be-
abstandeten Ringen gemäß dieser Erfindung;

[0015] Fig. 6 eine Rollenführungsrolle mit O-Ringen 
gemäß dieser Erfindung;

[0016] Fig. 7A zeigt ein Lager oder eine Radfüh-
rung mit einer Beschichtung gemäß dieser Erfindung;

[0017] Fig. 7B zeigt ein Lager oder eine Radfüh-
rung mit O-Ringen gemäß dieser Erfindung;

[0018] Fig. 8 zeigt abgedeckte Räder und Lager, die 
als Führungen verwendet werden, und zwar teilweise 
im Querschnitt, gemäß dieser Erfindung;

[0019] Fig. 9 zeigt eine Kugellagerführung in Sei-
tenansicht gemäß dieser Erfindung;

[0020] Fig. 10 zeigt ein gegossenes bzw. geformtes 
Muster auf einer Messerführung gemäß dieser Erfin-
dung;

[0021] Fig. 11 zeigt einen Querschnitt eines ge-
formten Musters gemäß dieser Erfindung;

[0022] Fig. 12 zeigt eine geneigte Führung mit ver-
tikalen Fasern aus der Oberfläche gemäß dieser Er-
findung;

[0023] Fig. 13 zeigt eine starre Führung mit Beflo-
ckungsmaterialbeschichtung gemäß dieser Erfin-
dung;

[0024] Fig. 14 zeigt vertikale Faserführungen auf 
beiden Seiten einer Klinge gemäß dieser Erfindung;

[0025] Fig. 15 zeigt vertikale Fasern auf einer Füh-
rung mit geneigter Ebene und auf einer Messerrück-
führungsfeder gemäß dieser Erfindung;

[0026] Fig. 15A zeigt vertikale Fasern auf einem 
Auskleidungsmaterial gemäß dieser Erfindung;

[0027] Fig. 16 zeigt einen Messerschärfer mit einer 

optischen Messerführung in Draufsicht gemäß dieser 
Erfindung;

[0028] Fig. 16A zeigt eine vergrößerte Ansicht ei-
nes Teils der Fig. 16;

[0029] Fig. 17 zeigt einen Messerschärfer mit einer 
optischen Messerführung in Seitenansicht gemäß 
dieser Erfindung;

[0030] Fig. 18 zeigt einen Messerschärfer mit einer 
elektrooptischen Messerführung in Draufsicht gemäß 
dieser Erfindung;

[0031] Fig. 19 zeigt einen Messerschärfer mit einer 
elektrooptischen Messerführung in Seitenansicht ge-
mäß dieser Erfindung; und

[0032] Fig. 20 zeigt eine untere Draufsicht des Mes-
serschärfers der Fig. 16 bis Fig. 19, welche das un-
tere Abteil aufzeigt.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG

Rollende, zylindrische Führungen

[0033] Dieser Erfinder hat gezeigt, dass Messerfüh-
rungen die eine Anordnung von Rollen aufweisen, 
deren Umfangsoberflächen in einer planaren Aus-
richtung liegen, als Führungsebenen für die Stirnflä-
che einer Klinge dienen können, die geschärft wird. 
Dieses Konzept wurde durch diesen Erfinder in den 
U.S. Patenten 5,404,679; 5,390,431 und 5,582,535
und 5,449,315 offenbart und patentiert. Wie zuvor of-
fenbart, können die Rollen aus irgendeinem einer 
Vielzahl von Materialien, wie beispielsweise Kunst-
stoff oder Metall, bestehen und die Rollen können mit 
Kunststoff oder Kunststoffhülsen abgedeckt werden. 
Neueste Entwicklungen durch diesen Erfinder haben 
gezeigt, dass modifizierte Anordnungen und opti-
mierte Oberflächenabdeckungen für Konfigurationen 
der Rollenbauart das Problem des Zerkratzens fast 
vollständig beseitigen können.

[0034] Rollen können abhängig von ihren Oberflä-
chenmaterialien und der Oberflächenrauhigkeit ver-
anlasst werden, sich aufgrund des Reibungswider-
stands des manuell gegen die Rollenoberflächen ge-
haltenen Messers drehen, da das Messer entlang der 
Ebene bewegt wird, die durch die Rollenoberflächen 
erzeugt wird. Alternativ können die Rollen durch ei-
nen Motor angetrieben sein, und zwar mit einer ge-
eignet niedrigen Oberflächengeschwindigkeit, die 
ausgewählt wird, um die relative Bewegung zwischen 
der Oberfläche der Rollen und der Oberfläche der 
handgehaltenen Klinge zu beseitigen oder zu verrin-
gern. Kleine Trennungen zwischen den sich drehen-
den Rollen können beibehalten werden, um es zu er-
möglichen, dass lose Fremdkörper auf den Rollen 
unter die Führungsrollen fallen. Die neuesten Ent-
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wicklungen haben gezeigt, dass wenn bürstenartige 
Materialien, Abstreifer oder Textilien in leichten Kon-
takt mit den sich bewegenden Rollenoberflächen an 
Umfangspositionen, die sich nicht auf der Führungs-
ebene befinden, gebracht werden, es möglich ist, 
kontinuierlich Abschürf- und andere Materialien von 
den Rollenoberflächen zu entfernen, während sich 
diese drehen. Durch diese Mittel bleiben die Rollen 
sauber und zerkratzen die Klingen nicht.

[0035] Fig. 1 zeigt eine linear ausgerichtete Anord-
nung der zylindrischen Rollen 2, von denen jede 
durch Axiallager mit niedriger Reibung getragen wer-
den, wo die Rollenoberflächen ausgerichtet sind, um 
eine Führungsebene zu bilden, auf der eine Stirnflä-
che der Klinge 3 gleitend mit der Facette der Klinge 
gegen ein kantenmodifizierendes Element bewegt 
wird, welches ein Schleif- oder ein Abzugsstahl- oder 
ein Bearbeitungsglied sein kann. Zu Darstellungs-
zwecken ist ein Schleifelement 5 gezeigt. Die Winkel-
beziehung der Klinge und des Schleifelements 5 ist 
so, dass die Klingenkantenfacette 4 in einer exakten 
Winkelausrichtung mit der Kontaktebene des Schleif-
elements 5 eingestellt wird, um diese Facette mit 
dem erwünschten Winkel zu schärfen bzw. feinzu-
schleifen. Wenn die Oberfläche der Rollen poliertes 
Metall ist, werden ihre Oberflächen relativ frei von ge-
härteten Fremdkörpern sein, die durch den Schärf-
prozess erzeugt werden oder von dem Schleifele-
ment absplittern. Ein Teil der Fremdkörper wird dazu 
tendieren, von der Oberfläche der Rollen abzufallen, 
wenn die Partikel die Klinge kontaktieren, und zwar 
ohne die Klingenoberfläche zu zerkratzen. Als eine 
Modifikation der glatten Rollen mit gleichmäßiger 
Oberflächenbeschaffenheit kann die Oberfläche der 
zylindrischen Rollen jedoch gemustert sein, um er-
höhte Oberflächen zu umfassen, beispielsweise ei-
nen erhöhten Gewindegang, welche die Messerstirn-
fläche tragen und es ermöglichen wird, dass Fremd-
körper zwischen die Windungen des Gewindegangs 
fallen.

[0036] Es wurde gezeigt, wie Fig. 2 darstellt, dass 
ein Reinigungsmechanismus in der Form feinborsti-
ge Bürsten 7 oder samtartiger Stoffe in Kontakt mit 
den Rollen angeordnet werden können, um jegliche 
verbleibenden Fremdkörper auf der Rollenoberfläche 
zu entfernen oder diese zu verringern, wobei die 
Bürsten auf der Rückseite der Rollen oder an einer 
Position außer auf der Führungsebene angeordnet 
sind, die durch die Rollen 2 gebildet wird.

[0037] Gummierte Oberflächen 9 auf den Rollen in 
Fig. 3 sehen einen zusätzlichen Reibungswiderstand 
vor, um zu helfen, die Rollen 2 zu drehen, während 
die Messerstirnfläche gleitend über die Rollenober-
fläche hinweg bewegt wird. Bürsten oder samtartige 
Stoffe 7 können in Kontakt mit der Rückseite derarti-
ger Rollen mit hoher Reibung, wie sie oben erwähnt 
und in Fig. 2 gezeigt sind, angeordnet werden, um 

Fremdkörper zu entfernen. Fig. 3 stellt eine Rolle 2
teilweise im Querschnitt mit einer Abdeckung oder 
Beschichtung aus Gummi oder einem anderen elas-
tomerartigen Material dar.

[0038] Dramatischer ist die Verbesserung, die reali-
siert werden kann, wenn die Rollen mit spezialisier-
ten Stoffen, kontaktnachgiebigen bzw. 
Soft-Touch-Kunststofffilmen oder einer Schaumstoff-
schicht (Fig. 4) oder einer Hülse abgedeckt sind, um 
weichere Oberflächen vorzusehen, welche unbe-
denklich gegenüber den Klingenoberflächen bleiben 
und diese nicht zerkratzen, selbst wenn einige 
Fremdkörper in dem Gewebe bzw. Stoff 11 einge-
schlossen werden. Die Wahl und der Aufbau des op-
timalen Schutzstoffmaterials für die Rollen und stati-
schen Führungen werden in einem nachfolgenden 
Abschnitt diskutiert. Die Rolle 2 in Fig. 4, die teilweise 
im Querschnitt gezeigt ist, besitzt eine Abdeckung 
dieses spezialisierten Stoffs oder Schaumstoffs 11, 
der weich genug ist, um die Klingenoberfläche durch 
Unterbringen von Fremdkörpern unterhalb der durch-
schnittlichen Kontaktoberfläche des derartigen Mate-
rials zu schützen.

[0039] Jegliches der spezialisierten Abdeckungs-
materialien für Zylinder kann als eine Schicht über die 
gesamte Rollenoberfläche 2 aufgetragen werden 
oder kann in erhöhten, beabstandeten Bändern oder 
Ringen 13 um den Zylinder herum, wie in Fig. 5, auf-
getragen werden.

[0040] Ein besonders effektiver und neuartiger An-
satz eine verbesserte Oberfläche für die Rollen vor-
zusehen, ist eine Anordnung von Rollen 2, die dimen-
sioniert sind, um beabstandete O-Ringe 15 der Fig. 6
aufzunehmen, die aufgrund ihrer Form und Beab-
standung nur in einem begrenzten Bereich oder auf 
einer Linie die Stirnfläche der Klingen kontaktieren. 
Die ist eine sehr praktikable und favorisierte Kon-
struktion, aufgrund der einfachen Verfügbarkeit von 
O-Ringen in einer Vielzahl von Größen und Materia-
lien und sie funktioniert ausgesprochen gut bei der 
Verhinderung des Zerkratzens der Klingenstirnflä-
che. Die Beabstandung der O-Ringe muss klein ge-
nug sein, um eine stabile bzw. feste Halterung für 
kleinste Klingen, die zu schärfen sind, vorzusehen. 
Variationen davon sind in den Fig. 7A, Fig. 7B und 
Fig. 8 gezeigt. Fig. 7A zeigt eine statische Welle 16
auf der eine Reihe von gummibeschichteten 17 frei 
drehenden Lagern 20 angebracht sind, die leicht von-
einander beabstandet sind, um es zu ermöglichen, 
dass Fremdkörper zwischen die einzelnen, gummi-
beschichteten Lager fallen. Fig. 7B zeigt eine stati-
sche Welle 16, auf der eine Reihe von frei drehenden 
Lagern 21 angebracht sind, wobei sich auf jedem von 
diesen ein O-Ring 15 befindet. Fig. 8 zeigt eine wei-
tere Variation einer Welle 16 mit beabstandeten La-
gern 21, von denen jedes mit einem Stoff, Schaum-
stoff oder Soft-Touch-Material 19 abgedeckt ist. Eine 
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Anordnung bestehend aus mehreren Einheiten der 
drehenden Wellen, wie sie in den Fig. 5, Fig. 6, 
Fig. 7A, Fig. 7B und Fig. 8 gezeigt sind, kann ange-
bracht werden, um eine effektive, planare Führung 
für die Stirnfläche eines Messers zu erzeugen, die 
das Zerkratzen der Klingenoberfläche minimiert.

[0041] Stahlrollen mit in regelmäßigen Abständen 
verlaufenden, bandförmigen Materialringen oder 
O-Ringen, wie sie oben beschrieben sind, können 
magnetisiert werden, um Metallfremdkörper anzuzie-
hen und zu halten, welche auf den rollenden Aufbau 
durch die Stirnfläche der kontaktierenden Klinge ge-
tragen werden. Das so in der Stahlrolle aufgebaute 
Magnetfeld kann auf der Klinge verbliebene Metall-
späne anziehen und halten. Alternativ können Mag-
neten benachbart zu den Stahlrollen oder Lagern an-
gebracht sein, um jegliche lose, ferromagnetische 
Fremdkörper anzuziehen und diese von den Rolleno-
berflächen zu entfernen.

Kugellager als Messerführungen

[0042] Anordnungen von Kugellager, wie sie in der 
U.S. 5,582,535 offenbart sind (deren sämtliche De-
tails hierin durch Bezugnahme enthalten sind), die in 
ähnlicher Weise in einer Ebene liegen, können ver-
wendet werden, um eine planare Führungsoberflä-
che für eine Klingenstirnfläche zu bilden. Da Kugella-
ger festgehalten werden müssen, werden sie ge-
wöhnlich in lineare oder kreisförmige Anordnungen 
eingefasst. Für planare Messerführungen können li-
neare Anordnungen von mindestens drei kleinen La-
gern, wie sie von National Bearings verkauft werden, 
entweder längs oder quer zu der langen Achse einer 
planaren Messerführung verlaufend angeordnet sein. 
Kleine Kugellager 24 sind bevorzugt, da der Abstand 
zwischen ihren Mittelpunkten eine „glattere" Oberflä-
che vorsieht – besonders vorteilhaft bei sehr kleinen 
Klingen. Die Kugeln 24 erstrecken sich von der offe-
nen Stirnfläche eines Gehäuses aus, welches die Ku-
geln in Kontakt miteinander hält. Eine bevorzugte Ge-
ometrie ist eine Ebene, die sich aus drei Queranord-
nungen aufbaut, die in Fig. 9 gezeigt ist. Der Vorteil 
dieses Anordnungstyps ist die Tatsache, dass es nur 
Kontaktpunkte zwischen den Lagern und der Stirnflä-
che der Klinge gibt, wodurch ein Aufbau erzeugt wird, 
der die Wahrscheinlichkeit die Stirnfläche der Klinge 
zu zerkratzen oder abzuschleifen erheblich reduziert. 
Fremdkörper neigen dazu, sich entweder zwischen 
den einzelnen Kugeln in den einzelnen Anordnungen 
zu sammeln oder zwischen und unter die separaten 
Kugeln und die separaten Anordnungen zu fallen, da 
diese entlang der Führungsebene beabstandet sind.

[0043] Die Kugeln können frei drehend oder sie kön-
nen befestigt sein, es ist jedoch bevorzugt, dass sie 
frei drehend mit einem Minimum an Reibung sind.

Gemusterte, statische Oberflächenführungen

[0044] Gemusterte Oberflächen, die durch maschi-
nelle Bearbeitung, Abformen bzw. Gießen oder 
Spritzgießen bzw. Formen der Oberfläche planarer 
Führungen erzeugt werden, können den Linienkon-
takt der Rollen oder den Punktkontakt der Kugellager 
simulieren und können als Führungsoberflächen ver-
wendet werden, um das Zerkratzen der Klingenstirn-
fläche zu verringern. Diese werden durch die präzi-
sen, modernen Kunststoffspritzguss- bzw. -formtech-
niken in einfacher Weise hergestellt. Fig. 10 und 
Fig. 11 zeigen Draufsicht und Querschnittansicht ei-
nes veranschaulichenden Musters, welches eine pla-
nare Führungsoberfläche bildet, die strukturiert bzw. 
gemustert ist, um den Kontaktbereich oder die Kon-
taktpunkte 23 mit der Klinge zu verringern. Ausneh-
mungen 25 sind benachbart zu den Punkten oder Li-
nien oder Bereichen des Kontakts vorgesehen, um 
Fremdkörper zu sammeln und den Kontakt der 
Fremdkörper mit der Stirnfläche der Klinge 3 zu ver-
ringern. Ein noch einfacheres Muster wären Reihen 
von kurzen, vertikalen Zylindern oder kugelförmigen 
Punkten, die auf den Kunststoffgummi bzw. -kaut-
schuk oder die schaumstoffartigen Materialien ge-
formt sind, welche die Führungsoberfläche bilden. 
Gemusterte Führungsoberflächen dieser Art können 
beispielsweise unter Verwendung von Kunststoffen, 
Metall, Gummi bzw. Kautschuk oder lederartigen Ma-
terialien erzeugt werden. Derartige Muster können 
auf Führungsoberflächen jeglicher Form, einschließ-
lich flachen, planaren Oberflächen oder Zylindern, 
hilfreich sein.

Spezialisierte Oberflächen, Fasern und Abdeckun-
gen für Messerführungsoberflächen

[0045] Dieser Erfinder hat herausgefunden, dass 
eine der effektivsten der neuartigen Führungen, die 
hierin beschrieben sind, Anordnungen vertikaler Fa-
sern 27 sind, wie sie in Fig. 12 gezeigt sind. Diese 
können direkt mit einem Ende in die Oberfläche einer 
Kunststoffplattenführung durch einen Aufgießpro-
zess geformt werden, sie können als Beflockungs-
spray aufgetragen werden, oder auf einen sekundä-
ren Film, Stoff oder Verstärkung aufgetragen oder in 
diese gewebt werden, welche(r) in einfacher Weise 
auf die Führungsoberfläche 29 mit einem Klebstoff 
oder einem selbstklebendem bzw. druckempfindli-
chen Haftmittel aufgetragen werden kann. Fig. 12
stellt dar, wie derartige Anordnungen von vertikalen 
Fasern 27 die Stirnfläche 31 der Klinge 3 schützen 
können, während die Klinge entlang dieser und in 
Gleitkontakt mit diesen bewegt wird. Die Messerkan-
te ist ein Schleifelement 33 kontaktierend gezeigt.

[0046] Eine ideale, nicht kratzende Oberfläche ist 
ein Bett aus flexiblen bzw. biegsamen, eng gepack-
ten, vertikalen Fasern von ungefähr 0,025 bis 0,1 Zoll 
Länge. Dies liefert ein Bett ausreichender Tiefe, um 
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typische kleine, gehärtete Fremdkörper, wie bei-
spielsweise Späne (Metallpartikel) und Schleifparti-
kel, die gewöhnlich in Messerschärfumgebungen er-
zeugt werden, unterzubringen. Der Durchmesser der 
einzelnen Fasern, der üblicher Weise weniger als 
0,001 Zoll beträgt, ist nicht besonders kritisch, sie 
sollten aber biegsam sein, jedoch eine ausreichende 
Steifigkeit besitzen und ausreichend dicht (Fasern 
pro Flächeneinheit) sein, um einem erheblichen Bie-
gen unter dem Druck der Messerklinge, während die-
se über die Führung hinweg gezogen wird, zu wider-
stehen. Die Fasern sollten nicht so dicht oder steif 
sein, dass die Fremdkörper, wenn diese durch die 
Klinge kontaktiert werden, sich nicht unter der Ober-
fläche der Fasern ablagern können, ohne die Klinge 
zu zerkratzen. Die Faserlänge sollte zumindest dem 
5-fachen der Größe der Fremdkörper entsprechen, 
vorzugsweise aber mehr als das 10-fache betragen. 
Die inhärente Biegsamkeit oder Nachgiebigkeit und 
federartige Natur flexibler, vertikaler Fasern verhin-
dert, dass zufällige Fremdkörper übermäßig hohe 
Kräfte gegen die Kontaktoberfläche der Klinge ausü-
ben, immer dann wenn derartige Partikelfremdkörper 
für einen Moment zwischen den Fasern und der Klin-
ge positioniert sind. Auf diese Art und Weise können 
die Fremdkörper sich unter die Oberfläche des Fa-
serbetts bewegen, wo sie von der Oberfläche der 
Klinge abgedeckt werden können, und infolgedessen 
werden sie nicht die kontaktierende Klingenoberflä-
che verunstalten. Beispielsweise haben wir heraus-
gefunden, dass die Abmessung der Schärffremdkör-
per kleiner als 3 Tausendstel Zoll ist, wenn Diamant-
schleifmittel im Körnungsbereich von 100–300 in ei-
nem motorangetriebenen Schärfer verwendet wer-
den. Samtartige Stoffe mit Faserlängen von 0,060 
Zoll funktionierten außerordentlich gut gegenüber der 
Klingenstirnfläche. Kein Zerkratzen oder Abschleifen 
wurde nach einigen Tausend Durchzügen der Mes-
serstirnfläche während des Schärfens beobachtet. 
Viel kürzere Fasern funktionierten ebenfalls sehr gut.

[0047] Beflockungen, Filze und Schaumstoffe funk-
tionierten ebenfalls gut als Schutzabdeckungen für 
die Messerführungen. Es wurde jedoch herausgefun-
den, dass Beflockungen und Filze aus zufällig ausge-
richteten, leicht klebenden Fasern nicht so schützend 
über längere Zeitperioden wirken wie ein samtartiges 
Bett vertikaler Fasern.

[0048] Da Beflockungen und Filze 32 auf der Füh-
rungsoberfläche 29, wie in Fig. 3, einen mattenarti-
gen Aufbau besitzen, müssen sie im Allgemeinen als 
eine tiefere Schicht aufgetragen werden, um eine Ab-
deckung und Abpolsterung der gehärteten Scharf-
fremdkörper vorzusehen.

[0049] Schaumstoffschichten können effektiv sein, 
wenn sie relativ welch und vorzugsweise offenporig 
sind, um Räume zum Sammeln der Fremdkörper vor-
zusehen. Diese können auf planare Führungsebenen 

gesprüht oder als Flächenmaterial mit Klebstoffunter-
schicht aufgetragen werden. Sie können ebenfalls 
auf die Oberfläche einer geformten Kunststoffführung 
aufgegossen werden.

[0050] Vertikale Fasern, ob aufgegossen oder auf 
Stoffunterschichten angebracht, wie sie in geschnit-
tenem Samt vorhanden sind, funktionieren gut. Die 
Unterschichten können mit druckempfindlichem 
Klebstoff zur einfachen Anbringung und Entfernung 
von den Messerführungen beschichtet werden. Verti-
kale Fasern, wie der Ausdruck hier verwendet wird, 
sind eine Anordnung von einzelnen, dicht gepackten 
Fasern, die nominell senkrecht zu einem tragenden 
Substrat, wie beispielsweise einer Kunststoff- oder 
einer Stoffanordnung, ausgerichtet sind. Geschnitte-
ne Samtstoffe sind typisch für eine ideale, vertikale 
Faseranordnung. Schleifensamtstoffe sind ebenfalls 
effektiv.

[0051] Fasern in der Form von Bürsten oder als ver-
tikale Fasern, die sich von Stoffunterschichten aus 
erstrecken, können ebenfalls verwendet werden, um 
effektiv einen Schlitz zu definieren, wie er in Fig. 14
gezeigt ist, und zwar zur simultanen Führung von bei-
den Stirnflächen einer Klinge, die in dem Schlitz an-
geordnet wird. Es ist besonders bequem Fasern zu 
verwenden, um den Schlitz, wie er in Fig. 14 gezeigt 
ist, zu bilden, um simultan auf beide Seiten der Klinge 
zu pressen, wenn die Klinge, wie gezeigt, vertikal 
ausgerichtet ist. Dies funktioniert ebenfalls gut bei an-
getriebenen Scharfkonfigurationen, die geneigte, pla-
nare Führungen für eine Klingenstirnfläche und 
Kunststofffedern aufweisen, die gegen die gegenü-
berliegende Klingenstirnfläche pressen, um die Klin-
ge, wie in Fig. 15 gezeigt, zu stabilisieren. Kunststoff-
federn 35 der Fig. 15 werden oft in derartigen Schärf-
stufen verwendet, um die Klingenstirnfläche sanft ge-
gen geneigte Führungen 37 zu pressen, während 
eine Stirnfläche der Klinge 3 manuell entlang der 
Führung gezogen wird, wobei sich ihre Kante 39 in 
Kontakt mit einem angetriebenen oder befestigten 
Schleifelement 41 befindet. Vertikale Faseranord-
nungen 27 auf den Oberflächen von sowohl den ge-
neigten Führungen 37 als auch der Stirnfläche der 
Messerhaltefeder 35 funktionieren sehr gut, da beide 
Seiten der Klinge simultan bei jedem Schärfzug von 
Fremdkörpern gesäubert werden können. Die Erfah-
rung hat gezeigt, dass derartige Messerhaltefedern 
ohne Schutz dieser Art bisweilen die Stirnflächen der 
Klinge zerkratzen und abschleifen können. Vertikale 
Faseranordnungen können in ähnlicher Weise auf ir-
gendeiner anderen Oberfläche verwendet werden, 
die eine Stirnfläche oder ein Strukturglied der Klinge 
kontaktieren kann. In Fig. 15 sind die Schleifelemen-
träder 41 durch die Welle 43 motorangetrieben. Nicht 
angetriebene Schärfer mit positionierten Schleifmit-
teln können jedoch die gleichen Arten von Faseran-
ordnungen einsetzen, um die Klingenstirnflächen ef-
fektiv vor dem Zerkratzen oder Abschleifen zu schüt-
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zen.

[0052] Die Faseranordnungen können, wie er-
wähnt, auf die Stirnfläche einer Klingenführungsober-
fläche aufgegossen werden, oder können durch Stof-
fe getragen werden, die auf eine Klingenführungso-
berfläche permanent gebondet oder an dieser ange-
bracht werden. Es ist besonders bequem bzw. vorteil-
haft, derartige Faseranordnungen mit einer geweb-
ten oder flexiblen Unterschicht vorzusehen, die mit 
einem druckempfindlichen Klebstoff zur einfachen 
manuellen Auftragung auf und Entfernung von den 
Messerführungsoberflächen beschichtet ist.

[0053] Stoffanordnungen, die an Messerführungen 
durch druckempfindliche Klebstoffe angebracht sind, 
besitzen den größten Vorteil, dass sie, wenn sie 
durch Fremdstoffe, wie beispielsweise Essen, Öle 
etc. verschmutzt werden, in einfacher Weise ersetzt 
werden können. In ähnlicher Weise ist es nach lan-
gen Zeitdauern der Verwendung, angebracht an der 
Messerführung, eine einfache Sache, wenn sie er-
heblich mit Schärffremdkörpern belastet sind, diese 
zu ersetzen.

[0054] Fig. 15A ist ein Querschnitt einer in einfa-
cher Weise anbringbaren Anordnung von vertikalen 
Fasern 27, die als auf einem Unterschichtmaterial 40, 
wie beispielsweise einer stoffartigen Anordnung, ei-
nem biegsamen, filmartigen Material oder einer star-
ren Tragevorrichtung, angebracht gezeigt ist, wel-
ches seinerseits mit einem druckempfindlichen Kleb-
stoff 44 beschichtet ist. Ähnliche Anordnungen kön-
nen mit Filzen, Schaumstoffen, nicht gewebten Fa-
sern oder einer weichen, wildlederartigen, oberen 
Schicht anstelle der vertikalen Fasern hergestellt 
werden. Diese können in einfacher Weise auf einem 
Führungsunterbau angebracht und wenn nötig er-
setzt werden.

[0055] Eine Charakteristik der zuvor beschriebenen 
Ausführungsbeispiele ist, dass eine beschichtete 
Messerführungsanordnung vorgesehen wird, die das 
Zerkratzen, Abreiben, Abschleifen oder Verunstalten 
der Messerklinge minimiert, während diese in anhal-
tendem Bewegungskontakt mit der Führungsoberflä-
che der Anordnung steht. Die Führungsoberfläche 
wirkt nicht schleifend und besitzt eine Konfiguration 
um es zu ermöglichen, dass sich Partikel aus Späne 
und Schleifmaterial, die bei dem kantenmodifizieren-
den Vorgang entstehen, unter die Führungsoberflä-
che bewegen, wenn diese durch die sich bewegende 
Klinge berührt wird. Eine derartige Konfiguration 
könnte die Beabstandung zwischen den Kontaktbe-
reichen der Rollen oder Kugeln sein oder könnte 
durch die biegsamen Fasern oder durch die Materia-
lien auf der Führungsoberfläche entstehen.

Optische Mittel zum Führen der Klingen

[0056] Optische und elektro-optische Mittel wurden 
durch diesen Erfinder entwickelt, um eine Winkel-
steuerung für die Klingen während des Schärfens 
vorzusehen, welche das Erfordernis für einen physi-
schen Kontakt zwischen einer Führung und der Stirn-
fläche der Klinge, die geschärft wird, vollständig zu 
beseitigen.

[0057] In der einfachsten Konzeption reflektiert 
Licht von einer Leuchtdiode oder einer anderen Art 
von Lichtquelle 45 von einer Seite der Klinge, wie in 
Fig. 16, Fig. 16A und Fig. 17 gezeigt. Reflektiertes 
Licht, das von der Diode emittiert und von der Klinge-
noberfläche reflektiert wird, wird beispielsweise 
durch ein Paar von konzentrierenden Linsen 53 und 
zwei Glasfaserbündeln 47, wie in Fig. 16, Fig. 16A
und Fig. 17 gezeigt, eingefangen und an einen An-
zeige 51 an einer hervortretenden Position auf dem 
Schärfer übertragen, die in einfacher Weise durch 
den Benutzer mit Hilfe der Lichtzerstreuungslinsen 
betrachtet werden kann. Die Winkelposition des Mes-
sers kann durch den Benutzer präzise aufrechterhal-
ten werden, damit die relative Intensität der beiden 
Strahlen, die von der Klinge reflektiert werden, wie 
sie durch den Benutzer auf der Anzeige 51 gesehen 
werden, abgeglichen werden, während das Messer 
geschärft wird. Durch Abgleichen der Lichtintensität, 
die auf jedes Faserende reflektiert wird, bleibt der 
Winkel der Klingenfacetten (benachbart zu der Mes-
serkante) relativ zu den Schleifelementen 33 relativ 
konstant.

[0058] Alternativ kann, wie in Fig. 18 und Fig. 19
gezeigt, das Licht von einer Leuchtdiode (LED) 45, 
das von einer Seite der Klinge reflektiert wird, durch 
zwei lichtempfindliche Detektoren 57 eingefangen 
und elektronisch verglichen werden. Ein visuelles 
oder Audiosignal kann erzeigt oder bei einer Position 
der Anzeige 55 angezeigt werden, welches den Be-
nutzer unterstützt, eine vertikale Winkelausrichtung 
einzustellen. Die Intensität des Anzeigelichts oder 
des Geräuschs bei der Anzeige 55 kann maximiert 
werden, wenn die Intensität der reflektierten Strahlen 
ausgeglichen ist.

[0059] Das Schleifelement 33 der Fig. 16 bis 
Fig. 19 kann eine stationäre Anordnung von Schleif-
elementen, wie beispielsweise ineinandergreifende 
Schleifelemente, sein. Das gleiche Messerführungs-
mittel könnte mit einer Reihe von angetriebenen 
Schleifrädern eingesetzt werden. In der veranschau-
lichenden Konfigurationen der Fig. 16 bis Fig. 19
existiert ein Unterseitenabteil 59 (Fig. 20) zur Aufbe-
wahrung einer Batterie oder zur Anbringung einer 
Elektronikschaltung für die LED, die lichtempfindli-
chen Detektoren und das Video- oder Audiosignalge-
bungsmittel.
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ZUSAMMENFASSUNG

[0060] Diese Erfindung bezieht sich auf zahlreiche 
neue, fortgeschrittene und verbesserte Mittel zum 
Führen von Klingen, während die Klingenkante durch 
Schleifmittel geschärft, gestählt oder bearbeitet wird, 
die das Zerkratzen und Schleifen vollständig beseiti-
gen oder das Ausmaß des Zerkratzens/Schleifens 
auf ein vernachlässigbares Niveau verringern.

[0061] Diese fortgeschrittenen und neuartigen, hier-
in offenbarten Mittel zum Schützen der Stirnfläche 
oder einer anderen Oberfläche einer Klinge, während 
diese gleitend in Kontakt mit einer planaren oder an-
deren Führungs- oder Ausrichtungsstruktur bewegt 
wird, um die Messerkante präzise mit dem Schärf-, 
Abzugsstahl- oder Bearbeitungsmittel auszurichten, 
umfassen fortgeschrittene rollenbasierte Mittel, Licht-
strahlführungen, gemusterte bzw. strukturierte Ober-
flächen und spezialisierte, faserige und Schaumstoff-
kontaktmaterialien auf Messerführungsoberflächen, 
die eine weiche Oberfläche liefern und die Fähigkeit 
besitzen, gehärtete Fremdpartikel unterzubringen 
und zu verbergen, die andernfalls zu einem Zerkrat-
zen und Schleifen auf der Klingenfläche oder einer 
anderen Kontaktoberfläche der Klinge führen könn-
ten.
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Patentansprüche

1.  Klingenschärfer zum Modifizieren der Kante ei-
ner Messerklinge durch Schleifschärfen, Abziehen 
oder Bearbeiten bzw. Konditionieren der Klingenkan-
te, der Folgendes aufweist: ein kantenmodifizieren-
des Element, eine beschichtete Messerführungs-
struktur, die das Zerkratzen, Abreiben, Abschleifen 
oder Verunstalten der Messerklinge minimiert, wäh-
rend sie in anhaltendem Bewegungskontakt mit der 
Führungsoberfläche der Struktur steht, um den Win-
kel zu steuern, mit dem die Kante durch das Schärf-, 
Abzugsstahl- oder Bearbeitungselement modifiziert 
wird, wobei die Führungsoberfläche der Messerfüh-
rungsstruktur nicht abschleifend wirkt und eine Konfi-
guration aufweist, um es zu ermöglichen, dass sich 
Partikel der Späne und des Schleifmaterials, die bei 
dem kantenmodifizierenden Vorgang entstehen, un-
ter die Führungsoberfläche bewegen, wenn diese 
durch die sich bewegende Klinge kontaktiert wird.

2.  Klingenschärfer gemäß Anspruch 1, wobei die 
Führungsstruktur eine Anordnung von Rollen auf-
weist, die frei drehbar und angeordnet sind, um die 
Führungsoberfläche als eine planare Tragevorrich-
tung vorzusehen, die durch beabstandete Teile der 
Rollen mit Zwischenbereichen zwischen den beab-
standeten Teilen gebildet wird, und die die Konfigura-
tion aufweist, die es ermöglicht, dass sich die Partikel 
unter die Führungsoberfläche bewegen.

3.  Klingenschärfer gemäß Anspruch 2, wobei die 
Rollen einen erhöhten Gewindegang besitzen, um 
ferner die Konfiguration aufzuweisen.

4.  Klingenschärfer gemäß Anspruch 2, ein-
schließlich eines Reinigungsmechanismus, der an-
geordnet ist, um die Rollen an einer Position entfernt 
von der Klinge zu kontaktieren, um Fremdkörper von 
den Rollen zu entfernen, und wobei der Reinigungs-
mechanismus vertikale Fasern umfasst, die sich in 
Kontakt mit der Oberfläche der Rollen befinden.

5.  Klingenschärfer gemäß Anspruch 2, wobei die 
Rollen eine Elastomeraußenoberfläche besitzen, um 
ferner die Konfiguration aufzuweisen.

6.  Klingenschärfer gemäß Anspruch 2, wobei die 
Rollen eine Schaumstoffoberfläche besitzen, um fer-
ner die Konfiguration aufzuweisen.

7.  Klingenschärfer gemäß Anspruch 2, wobei 
umfangsmäßig beabstandete Ringe um die Rollen 
angebracht sind, um die Konfiguration aufzuweisen 
und um den Kontaktbereich mit der Klinge zu mini-
mieren.

8.  Klingenschärfer gemäß Anspruch 7, wobei die 
Ringe O-Ringe sind.

9.  Klingenschärfer gemäß Anspruch 2, wobei die 
Rollen auf statischen Wellen angebracht sind, wobei 
zumindest ein einzelnes Rollenlager auf der Welle 
angebracht ist, und beabstandete Glieder auf den 
Rollenlagern angebracht sind.

10.  Klingenschärfer gemäß Anspruch 9, wobei 
die beabstandeten Glieder Ringe sind, die um das 
Rollenlager angebracht sind.

11.  Klingenschärfer gemäß Anspruch 9, wobei je-
des der beabstandeten Glieder eine Schaumstoff-
schicht um das Rollenlager herum ist.

12.  Klingenschärfer gemäß Anspruch 2, wobei 
die Oberfläche der Rollen Umfangsmuster besitzen, 
welche erhöhte Bereiche umfassen, die den Kontakt-
bereich durch die Messerklinge mit den Rollen verrin-
gern und welche ausgenommene Bereiche vorse-
hen, die ferner die Konfiguration aufweisen.

13.  Klingenschärfer gemäß Anspruch 1, wobei 
die Führungsstruktur zumindest drei frei drehbare 
Kugeln umfasst, die in Kontakt miteinander angeord-
net sind, um eine planare Tragevorrichtung für den 
Kontakt mit der Klinge vorzusehen, die durch beab-
standete Kontaktbereiche der Kugeln erzeugt wird, 
und wobei der Zwischenraum zwischen den Kontakt-
bereichen die Konfiguration aufweist.

14.  Klingenschärfer gemäß Anspruch 1, wobei 
die Führungsoberfläche der Führungsstruktur erhöh-
te Bereiche umfasst, die den Kontaktbereich der 
Messerklinge mit der Führungsstruktur verringern, 
und die ausgenommene Bereiche vorsehen, die die 
Konfiguration aufweisen.

15.  Klingenschärfer gemäß Anspruch 1, wobei 
die Führungsstruktur ein Bett aus nachgiebigem Ma-
terial auf der Führungsoberfläche umfasst, welches 
die Konfiguration aufweist.

16.  Klingenschärfer gemäß Anspruch 15, wobei 
das Bett aus nachgiebigem Material biegsame Fa-
sern ausreichender Tiefe aufweist, um die Konfigura-
tion aufzuweisen.

17.  Klingenschärfer gemäß Anspruch 16, ein-
schließlich eines Federglieds, das nahe der Füh-
rungsstruktur angeordnet ist, um die Klinge gegen die 
Führungsstruktur zu drängen, und wobei Fasern an 
dem Federglied angebracht sind, um in Kontakt mit 
der Klinge gebracht zu werden.

18.  Klingenschärfer gemäß Anspruch 15, wobei 
das nachgiebige Material ein mattenartiges Material 
ist.

19.  Klingenschärfer gemäß Anspruch 15, wobei 
die Führungsstruktur eine erste Führungsstruktur ist, 
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und eine zweite, identische Führungsstruktur dicht an 
und parallel zu der ersten Führungsstruktur angeord-
net ist, um einen Schlitz dazwischen zu bilden, durch 
welchen die Klinge eingeführt werden kann.

20.  Klingenschärfer gemäß Anspruch 15, wobei 
die Fasern auf einem Unterbau mit einer Klebstoffbe-
schichtung zur Anbringung an der Führungsoberflä-
che angebracht sind.

21.  Messerschärfer zum Modifizieren der Kante 
einer Messerklinge durch Schleifschärfen, Abziehen 
oder Bearbeiten der Klingenkante, der Folgendes 
aufweist: zumindest ein kantenmodifizierendes Ele-
ment, zumindest eine Messerführung, um den Winkel 
der Klinge und seiner Kantenfacette relativ zu dem 
zumindest einen kantenmodifizierenden Element zu 
steuern, wobei die Führung eine Lichtquelle zum Lei-
ten von zumindest einem Lichtstrahl, der auf zumin-
dest eine Oberfläche der Klinge auftrifft, zumindest 
einen Lichtdetektor zum Einfangen des von der Ober-
fläche der Klinge reflektierten Lichts, und eine Anzei-
ge aufweist, die die Intensität des von der Klingeno-
berfläche reflektierten Lichts als eine Funktion des 
Winkels der Klingenoberfläche überwacht und an-
zeigt, um den Benutzer dabei zu unterstützen, einen 
konstanten Winkel der Klinge aufrechtzuerhalten, 
während diese durch den Schärfer bewegt wird, wo-
bei sich die Kante in Kontakt mit dem einen kanten-
modifizierenden Element befindet.

22.  Messerschärfer gemäß Anspruch 21, wobei 
das kantenmodifizierende Element auf dem Schärfer 
zwischen der Lichtquelle und der Anzeige angeord-
net ist.

23.  Messerschärfer gemäß Anspruch 22, wobei 
der Detektor ein Paar von Linsen und Glasfaserbün-
deln aufweist, durch welche die relative Intensität von 
zwei reflektierten Lichtstrahlen abgeglichen werden 
kann, wenn der Winkel der Klinge konstant ist.

24.  Messerschärfer gemäß Anspruch 22, wobei 
die Lichtquelle eine Leuchtdiode ist und der Detektor 
lichtempfindliche Detektoren aufweist, wobei die An-
zeige eine Video- oder Audiosignalanzeige umfasst, 
um es zu ermöglichen, dass die Intensität des 
Lichts/Geräusches maximiert wird, wenn die Intensi-
tät der reflektierten Strahlen ausgeglichen ist.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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