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Abstract (en)
In this method and device, control pulses are transmitted during the rotary movement of a threaded spindle (8), which is provided for the transverse
forward movement of the grinding-disc pick-up slide. The control pulses are fed to a counter (19) of a comparison unit (20) in which the value of
the counter (19) (actual value) is compared with a predetermined value of a preselector device (21) (desired value), which predetermined value
corresponds to the transverse forward movement of the grinding-disc pick-up slide, and signals are transmitted from this comparison unit (20) to a
control unit (23), to which signals (24) can also be fed at the same time for indicating the end position of the work table in the longitudinal direction,
and regulating signals are transmitted from this control unit (23) to a servo-motor (10) for the controlled actuation of the threaded spindle (8).

Abstract (de)
Verfahren und Vorrichtung zur Festlegung der Quervorschubbewegung des Schleifscheibenaufnahmeschlittens einar Flachschleifmaschine,
wobei wahrend der Drehbewegung einer Gewindespindel (8), die fir den Quervorschub des Schleifscheibenaufnahmeschlittens vorgesehen
ist, Steuerimpulse abgegeben werden, die einem Zahler (19) einer Vergleichseinheit (20) zugefihrt werden, in der der Wert des Zahlers
(14) (Istwert) mit einem vorgegebenen Wert einer Vorwéhleinrichtung (21) (Sollwert) verglichen wird, der der Quervorschubbewegung des
Schleifschiebenaufnahmeschlittens entspricht und, dass von dieser Vergleichseinheit (20) Signale an eine Steuereinheit (23) abgegeben werden,
der gleichzeitig auch Signale (24) zur Anzeige der Endstellung des Werkstiicktisches in Langsrichtung zufiihrbar sind und, daf3 von dieser
Steuereinheit (23) Stellsignale an einen Stellmotor (10), zur gesteuerten Betétigung der Gewindespindel (8) abgegeben werden.
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