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Abstract (en)
The method serves to control the gradual initial feed movement or final feed movement of a grinding wheel (18) relative to a workpiece (10) or a
measuring sensor. In this method, a series of measured values for the current consumption of the rotary drive motor (24) of the grinding wheel (18)
are recorded during the grinding or final feed movement. If a certain series of measured current values remain below a certain limit, a further initial
feed step is triggered. During the control of the final feed, the final feed movement is stopped when the measured current values reach a certain
limit. This control of the final feed forms the second phase of a combined final-feed control method in whose first phase a spark current between the
grinding tool (18) and the workpiece (10) is produced and measured. This spark current serves as a measure of the distance between the tool (18)
and the workpiece (10). <IMAGE>

Abstract (de)
Das Verfahren dient zur Steuerung der schrittweisen Zustellungsbewegung oder der Antastbewegung einer Schleifscheibe (18) relativ zu
einem Werkstück (10) oder einem Meßfühler. Dabei wird während der Schleifbearbeitung bzw. Antastbewegung eine Folge von Meßwerten
der Stromaufnahme des Drehantriebsmotors (24) der Schleifscheibe (18) erfaßt. Wenn eine bestimmte Folge von Strommeßwerten unter
einem bestimmten Grenzwert bleibt, wird ein weiterer Zustellungsschritt ausgelöst. Bei der Antaststeuerung wird die Antastbewegung beendet,
wenn die Strommeßwerte einen bestimmten Grenzwert erreichen. Diese Antaststeuerung bildet die zweite Phase eines kombinierten Antast-
Steuerungsverfahrens, in dessen erster Phase ein Funkenstrom zwischen dem Schleifwerkzeug (18) und dem Werkstück (10) erzeugt und
gemessen wird, welcher als Maß des Abstandes zwischen diesen dient.
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