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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Prazisionsschieifma-
schine, insbesondere eine Projektions-Formen-
schleifmaschine, mit einer ein Werkstiick bearbei-
tenden Schleifscheibe wie sie im Oberbegriff des
Anspruches 1 angegeben ist. Eine soiche Schleif-
maschine’ ist z.B., aus der DE-A-2452 396
bekannt.

Bei Projektions-Formenschleifmaschinen kann
man die Kontur des bearbeiteten Werkstlickes an
einem Projektionsschirm beobachten und die
Schieifscheibe entsprechend dieser Kontur von
Hand entlang einer Sollformlinie fithren. Eine Ab-
nutzung der Schieifscheibe wahrend des Betrie-
bes lasst sich dabei visuell ohne weiteres korri-
gieren.

Schwierigkeiten ergeben sich jedoch bei der
Verwendung anderer Schleifmaschinen und ins-
besondere bei der Verwendung automatisch ge-
steuerter Schleifmaschinen. Jede Verdnderung
der Schieifscheibenkontur fiihrt dann zwangslau-
fig zu Fehlern, denn die Dimensionsdnderung der
Schieifscheibe im Betrieb lasst sich in der Steue-
rung nicht mit der erforderlichen Sicherheit pro-
grammieren.

Es ist bekannt, die Schleifscheibe nach einem
Arbeitsgang mittels eines Abrichtwerkzeuges zu
regenerieren, d.h. auf die gewiinschte Quer-
schnittsform zu bringen. Zu diesem Zweck wird
bei bekannten Vorrichtungen ein Abziehapparat
mit einem eingesetzten Diamant mit Hilfe eines
Schlittens oder eines Schwenkhebels von Hand
so bewegt, dass die Schleifscheibe das ge-
wiinschte Profil erhdlt. Die Bewegung des Ein-
korndiamanten ldsst sich auch elektromotorisch
oder hydraulisch durchfiihren.

Bei einer bekannten Vorrichtung (DE-A-
2 452 396) befindet sich der Abrichtkérper ge-
meinsam mit dem Werkstiick auf dem Werkstiick-
tisch, und zum Abrichten der Schleifscheibe muss
der gesamte Werkstiicktisch so verfahren werden,
dass das Werkstlick ausser Eingriff und der Ab-
richtkorper in Eingriff gebracht werden. Dabei
wird der Werkstiicktisch insgesamt so verfahren,
dass der Abrichtkorper eine genau definierte Lage
beziiglich dem Schleifscheibenschlitten ein-
nimmt, so dass nach jedem Abrichtvorgang die
Schleifscheibe gegeniiber dem Schleifscheiben-
schlitten eine immer gleichbleibende Position der
aktiven Flache der Schieifscheibe aufweist. Um
den Bearbeitungsvorgang wieder aufzunehmen,
muss der Werkstiicktisch dann wieder zuriickver-
fahren werden.

Dieses Verfahren ist ausserordentlich kompli-
ziert, da zu jedem Abrichten der Bearbeitungsvor-
gang unterbrochen und eine Verschiebung des
Werkstiicktisches vorgenommen werden muss,
und zwar eine Verschiebung (iber lange Strecken,
denn es muss sichergestellt werden, dass bei jeder
Grosse des Werkstiickes das Werkstiick aus dem
Eingriffsbereich der Schleifscheibe entfernt wird,
denn nur so kann die Schleifscheibe mit dem Ab-
richtkdrper in Eingriff gebracht werden.
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Obwohl im Rahmen dieser Druckschrift also ein
vollautomatisches Abrichten mittels einer numeri-
schen Steuerung beschrieben wird, ist es bei die-
ser Steuerung immer notwendig, den Bearbei-
tungsvorgang zum Abrichten zu unterbrechen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde; bei
einer Prazisionsschleifmaschine, insbesondere bei
einer Projektions-Formenschleifmaschine, den
Abrichtvorgang so auszubilden, dass ein Abrich-
ten wihrend des normalen Bearbeitungsvorgan-
ges moglich ist.

-

Diese Aufgabe wird bei einer Prazisionsschleif-

- maschine der eingangs beschriebenen Art erfin-

dungsgemass durch die kennzeichnenden Merk-
male des Anspruches 1 gelost.

Allein durch Zustellung des Abrichtkorpers
kommt die Schleifscheibe liber ihren gesamten
Querschnitt mit der komplementaren Profilnut in
Beriihrung, die Schieifscheibe wird also iiber ihre
gesamte aktive Flache im wesentlichen gleichzei-
tig auf das gewlinschte Mass abgerichtet. Dabei
ist die Abnutzung des Abrichtwerkzeuges we-
sentlich geringer als bei der Abrichtung mit einem
Einkorndiamanten. Ausserdem ist es moglich, der
Schleifscheibe auch komplizierte Profile zu ge-
ben, die beispielsweise von einer Geraden und ei-
ner Kreisform abweichen. Schiliesslich ist ein be-
sonderer Vorteil, dass der Abrichtvorgang prak-
tisch wahrend des normalen Betriebes erfolgen
kann, da der Abrichtkorper an einer von der Ein-
griffstelle zwischen Schleifscheibe und Werkzeug
verschiedenen Stelle angreifen kann, beispiels-
weise der Eingriffstelle gegeniberliegend. Die
Zustellbewegung des Abrichtkérpers ist von der
CNC-Steuerung der Schleifmaschine steuerbar,
und die CNC-Steuerung verandert den Abstand
zwischen Schleifscheibe und zu bearbeitendem
Werkstlick entsprechend der jeweiligen Stellung
des Abrichtkorpers relativ zur Schleifscheibe.

Wenn die Steuerung die Zustellbewegung des
Abrichtkorpers steuert, besitzt sie mit der Grosse
der Zustellbewegung des Abrichtkorpers ein
Mass flir den Abstand zwischen Abrichtkdrper
und Schleifscheibe und somit ein Mass fiir die au-
genblickliche Form der Schleifscheibe. Dieses
Mass kann daher von der Steuerung direkt dazu
verwendet werden, den Relativabstand zwischen
Schleifscheibe und Werkzeug entsprechend zu
verstellen, so dass Ungenauigkeiten, die auf den
Abrieb der Schieifscheibe zurilickzuftihren sind,
wiahrend des Betriebes laufend ausgeglichen
werden kénnen. Es geniigt dabei, den Abrichtkor-
per in dem Masse zuzustellen, in dem ein Abrieb
der Schleifscheibe zu erwarten ist. Absolute Si-
cherheit erhait man, wenn man die Zustellbewe-
gung -~ oder den zeitlichen Abstand zwischen
aufeinanderfolgenden Zustellbewegungen - so
wiéhlt, dass durch den Abrichtkorper immer ein
wenig mehr Material von der Schleifscheibe ab-
genommen wird, als es durch den natiirlichen Ab-
rieb beim Bearbeiten des Werkstlickes zu erwar-
ten ist.

Dabei muss die Abrichtvorrichtung nicht wah-
rend des gesamten Betriebsvorganges mit der
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Schleifscheibe in Berlihrung sein, es geniigt,
wenn man den AbrichtkGrper in bestimmten Zeit-
absténden zur Abrichtung der Schieifscheibe an
diese heranfdhrt und sie anschliessend wieder zu-
riickzieht.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Profilnut
im Abrichtkérper bei einer im Betrieb eine rezipro-
zierende Hubbewegung ausfiihrenden Schleif-
scheibe parallel zum Schleifscheibenhub verlduft
und insbesondere, wenn die Profilnut sich {iber
die gesamte Lange des Abrichtkdrpers erstreckt
und an ihren Stirnseiten offen ist. Es kann namlich
dann die Hubbewegung der Schleifscheibe dazu
ausgenutzt werden, die Schieifscheibe iber die
gesamte Lange der Profilnut im Abrichtkérper zu
fihren, so dass die Schleifscheibe von verschie-
denen Bereichen der Profilnut nacheinander ge-
schliffen wird. Dies setzt die Abnutzung des Ab-
richtk6rpers wesentlich herab. Auch dieser Vor-
gang lasst sich ohne weiteres im normalen Betrieb
durchfiihren.

Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform ist
vorgesehen, dass der Abrichtkdrper nebeneinan-
der mehrere Profilnuten unterschiedlicher Quer-
schnittsform aufweist und quer zu seiner Zustell-
richtung verschiebbar ist. Mit dieser Verschie-
bung kann einmal eine bestimmte Profilnut ge-
gentiber der Schleifscheibe ausgerichtet werden,
zum anderen wird durch die bevorzugte Ausge-
staltung moglich, die Schleifscheibe mit verschie-
denen Profilen zu versehen, da die die Schleif-
scheibe abrichtende Profilnut durch die Querver-
schiebung des Abrichtkdrpers ausgewechselt
werden kann.

Giinstig ist es, wenn die Schleifflachen der Pro-
filnut mit Diamanten besetzt sind, Damit erhélt
man eine besonders widerstandsfahige Schleif-
flache.

Die nachfolgende Beschreibung bevorzugter
Ausfiihrungsform der Erfindung dient im Zusam-
menhang mit der Zeichnung der naheren Erldute-
rung. Es zeigen:

Figur 1 — eine schematische schaubildliche
Ansicht der wesentlichen Teile der CNC-gesteu-
erten Projektionsformenschleifmaschine mit einer
Abrichtvorrichtung gemass der Erfindung;

Figur 2 - eine vergrosserte perspektivische
Teilansicht der Schieifscheibenlagerung und der
Abrichtvorrichtung der Schleifmaschine der Fi-
gur 1;

Figur 3 — ein erstes bevorzugtes Ausfiihrungs-
beispiel eines Abrichtkdrpers und

Figur 4 - ein weiteres bevorzugtes Ausfih-
rungsbeispiel eines Abrichtkorpers.

Die Erfindung wird im folgenden anhand einer
optischen Projektionsformenschleifmaschine er-
oOrtert, sie ist jedoch bei anderen Prazisions-
schleifmaschinen ebenfalls anwendbar.

Die in Figur 1 dargestellte Projektionsformen-
schleifmaschine weist einen Kreuztisch 1 mit
senkrecht zueinander verfahrbaren Schlitten 2, 3
auf, die mittels Stellmotoren 4 bzw. 5 verschieb-
bar sind. Der obere Schlitten 3 (Fig. 2) tragt eine
Halterung 6 fiir eine Schieifscheibe 7. Die Halte-
rung 6 ist an einem auf dem oberen Schlitten 3
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aufgesetzten Trager 8 in senkrechter Richtung
verschiebbar, so dass die Schieifscheibe im Be-
trieb oszillierend auf- und abbewegbar ist, wie
dies durch den Pfeil 9 in Fig. 2 dargestellt ist.

Auf einem weiteren Kreuztisch 10 ist das zu be-
arbeitende Werkstiick 11 befestigt (Fig. 1). Es
kann mittels des Kreuztisches 10 in eine Bearbei-
tungsposition vorgeschoben werden, in welcher
die Schleifscheibe mit dem Werkstiick in Eingriff
gebracht werden kann.

Die Eingriffstelle kann auf einem Projektions-
schirm 12 vergréssert abgebildet werden. Zu die-
sem Zweck sind eine die Eingriffstelle beleuch-
tende Lichtquelle 13, ein Projektionsobjektiv 14
sowie Umlenkspiegel 15 und 16 vorgesehen. Auf
dem Projektionsschirm wird dadurch ein Schat-
tenbild 18 der Schleifscheibe 7 sowie ein Schat-
tenbild 19 des Werkstlickes 11 abgebildet. Auf
den Projektionsschirm 12 wird normalerweise ein
transparenter-Trager aufgelegt, welcher die Soll-
formkurve enthilt, so dass man unmittelbar die
Istform des Werkstiickes mit der Sollform verglei-
chen kann.

Im Betrieb wird die Schleifscheibe so gesteuert,
dass sie eine der Soliform entsprechende Kontur
in das Werkstlick einschleift. Dies kann manuell
geschehen, zu diesem Zweck sind Handrader 20
und 21 vorgesehen, welche die Schlitten 2 und 3
des Kreuztisches 1 in jeweils eine Richtung ver-
schieben.

Die Steuerung wird jedoch normalerweise mit-
tels einer CNC-Steuerung 22 erfolgen, welche die
Stellmotoren 4 und 5 entsprechend ansteuert.

An dem Trager 8 ist weiterhin eine Abrichtvor-
richtung 23 gehalten, die einen in Richtung auf
die Schleifscheibe 7 zustellbaren Halter 24 um-
fasst. Die Zustellbewegung des Halters ldsst sich
manuell durchfiihren oder mittels eines Stellmo-
tors 25, der ebenfalls von der CNC-Steuerung 22
steuerbar ist.

An seinem der Schleifscheibe zugewandten
Ende tragt der Halter 24 einen Abrichtkorper 26,
dessen Ausbildung im folgenden insbesondere
anhand der Figuren 3 und 4 erldutert wird. Der
Abrichtkorper 26 weist auf seiner der Schleif-
scheibe zugewandten Seite eine zur Schleif-
scheibe hin offene-Profilnut 27 auf, die sich im
dargesteliten Ausfithrungsbeispiel iber die ge-
samte Lange des Abrichtkorpers 26 erstreckt und
an den Stirnseiten offen ist. Die Oberfliche der
Profilnut 27 ist als Schleiffliche ausgebildet, bei-
spielsweise durch Beschichtung mit Diamanten.
Die Querschnittsform ist dem gewiinschten
Schileifscheibenprofil komplementar.

Der in Figur 3 dargestelite Abrichtkorper weist
nur eine einzige Profilnut 27 auf, dieser Abricht-
korper kann mittels eines Fortsatzes 28 auf seiner
Riickseite an dem Halter 24 befestigt werden.

Dagegen sind in dem in Figur 4 dargestellten
Abrichtkdrper 26 drei Profilnuten 27 nebeneinan-
der angeordnet, die verschiedene Profilformen
aufweisen. Dieser Abrichtkdrper 26 ist mittels ei-
nes schwalbenschwanzférmigen Fortsatzes 29 in
einer entsprechenden Nut im Halter 24 gehalten,
so dass der Abrichtkérper 26 quer zur Langsrich-
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tung der Profilnut verschieblich ist. Dadurch las-
sen sich wahlweise verschiedene Profilnuten in
die Schleifscheibenebene verschieben.

Die Langsrichtung der Profilnuten 27 ist paral-
lel zur Richtung der oszillierenden Hubbewegung
der Schleifscheibe 7 angeordnet. Wenn die
Schleifscheibe dagegen eine Hubbewegung
nicht ausfiihrt, sondern eine konstante Héhe ein-
hélt, stimmt die Richtung der Profilnuten mit der
Richtung der Tangente an den dem Abrichtkorper
26 am nachsten gelegenen Punkt der Schieif-
scheibe lberein.

Zur Betatigung der Abrichtvorrichtung wird der
Halter 24 mit dem Abrichtkorper 26 auf die
Schleifscheibe 7 zugeschoben, bis die Schleif-
scheibe mit den Schleifflichen der Profilnut 27 in
Kontakt kommt, so dass die Schleifscheibe abge-
richtet wird. Das Profil der Schleifscheibe ergibt
sich dabei aus dem Profil der jeweiligen Profilnut.
Bei einer in senkrechter Richtung eine oszillie-
rende Bewegung ausfilhrenden Schleifscheibe,
wie sie in Figur 1 dargestellt ist, erfolgt der
Schleifvorgang nicht immer an derselben Stelle
der Profilnut, sondern wandert je nach augen-
blicklicher Stellung der Schleifscheibe langs der
Profilnut. Dadurch ergibt sich eine wesentlich
herabgesetzte Abnutzung der Schieiffliche der
Profilnut. -

Sobald die Schleifscheibe die gewiinschte
Form erreicht hat, ldsst sich die Abrichtvorrich-
tung durch Zuriickschieben des Halters 24 wieder
ausser Eingriff mit der Schleifscheibe bringen.

Mit dem in Figur 4 dargesteliten Abrichtkdrper
kdénnen Schleifscheiben mit unterschiedlichen
Profilen versehen werden, es genigt dazu, den
Abrichtkorper 26 quer zur Schleifscheibenebene
zu verschieben.

Die Zustellbewegung der Abrichtvorrichtung
23 erfolgt iiber den von der CNC-Steuerung ge-
steuerten Stellmotor 25. Diese Zustellung kann
wiahrend des normalen Schleifbetriebes konti-
nuierlich oder in zeitlichen Abstdnden erfoigen.
Die Grosse der Zustellung bzw. der zeitliche Ab-
stand zwischen Zustellungen hangt vom natir-
lichen Abrieb der Schleifscheibe beim normalen
Schieifbetrieb ab.

Da die Zustellbewegung von der CNC-Steue-
rung {ber den Stelimotor 25 gesteuert wird und
da sich die jeweilige Form der Schleifscheibe ent-
sprechend der Stetlung der Abrichtvorrichtung 23
einstellt, verfiigt die CNC-Steuerung tiber ein Si-
gnal, das der jeweiligen Schieifscheibengrosse
entspricht. Dieses Signal kann dazu verwendet
werden, den Relativabstand zwischen Schleif-
scheibe und Werkstiick entsprechend der jeweili-
gen Schleifscheibengrdsse nachzustelien, bei-
spielsweise durch Betédtigung des Stellmotors 4.
Auf diese Weise ist wahrend des gesamten Betrie-
bes sichergestellt, dass der jeweilige Abrieb der
Schieifscheibe berlicksichtigt wird, Fehimasse
aufgrund einer Abnutzung der Schleifscheibe
werden dadurch praktisch ausgeschlossen.

Das Abrichten der Schleifscheibe ist zudem in
keiner Weise zeitaufwendig, da es wéhrend des
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normalen Betriebsablaufes erfolgen kann; eine
Unterbrechung ist dazu nicht notwendig.
Vorteilhaft ist auch, dass die Schieifscheibe mit
unterschiedlichen Profilen abgerichtet werden
kann, die sich aufgrund der jeweiligen Quer-
schnittsform der Profilnuten 27 ergeben.

Patentanspriiche

1. Prazisionsschleifmaschine, insbesondere
Projektions-Formenschleifmaschine, mit einer ein
Werkstiick bearbeitenden Schieifscheibe (7), mit
einem Abrichtkorper (26), der mit mindestens ei-
ner sich tangential zur Schleifscheibe erstrecken-
den, zur Schleifscheibe hin offenen Profilnut ver-
sehen ist, deren Qberflache als Schileiffliche aus-
gebildet ist und deren Querschnitt dem ge-
winschten Schieifscheibenprofil komplementar
ist, und mit einer numerischen Steuerung zur
Steuerung der Relativbewegung von Schieif-
scheibe und Werkstiick sowie zum automatischen
Abrichten der Schleifscheibe mittels des Abricht-
korpers, dadurch gekennzeichnet, dass der Ab-
richtkérper (26) zum Abrichten der Schleif-
scheibe (7) in der Ebene der Schleifscheibe (7)
auf die Schleifscheibe (7) zustellbar ist, dass die
Zustellung des Abrichtkorpers von der numeri-
schen Steuerung (22) steuerbar ist, und dass die
numerische Steuerung (22) den Abstand zwi-
schen Schleifscheibe (7) und zu bearbeitendem
Werkstlick (11) entsprechend der jeweiligen
Stellung des Abrichtkérpers (26) relativ zur
Schleifscheibe (7) verdndert.

2. Prazisionsschleifmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Abrichtvorrich-
tung (23) an einem Trager (8) gelagert ist, an
welchem auch die Schleifscheibe (7) gelagert ist.

3. Préazisionsschieifmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Profilnut {27)
im Abrichtkorper (26) bei einer im Betrieb eine re-
ziprozierende  Hubbewegung  ausfilihrenden
Schieifscheibe (7) parallel zum Schleifscheiben-
hub verlauft.

4. Prazisionsschleifmaschine nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Profilnut (27)
sich tiber die gesamte Lange des Abrichtkorpers
(26) erstreckt und an ihren Stirnseiten offen ist.

5. Prazisionsschleifmaschine nach einem der
voranstehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abrichtkérper (26) nebenein-
ander mehrere Profilnuten (27) unterschiedlicher
Querschnittsform aufweist und quer zu seiner Zu-
stellrichtung verschiebbar ist.

6. Prazisionsschleifmaschine nach einem der
voranstehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schleifflachen der Profilnuten
(27) mit Diamanten besetzt sind.

7. Prazisionsschleifmaschine nach einem der
voranstehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zustellbewegung des Abricht-
korpers (26) von einem Stelimotor (25) durch-
fihrbar ist.

Revendications o
1. Rectifieuse de précision, et en particulier rec-
tifieuse de profil 3 projection, comprenant une
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meule (7) usinant une piéce, un baton dresseur
(26) muni d'au moins une gorge profilée, ouverte
en direction de la meule, s'étendant tangentielie-
ment 3 cette derniére, dont la surface est abrasive
et dont la section est complémentaire du profil
souhaité de la meule, et une commande numéri-
que du mouvement relatif de la meule et de la
piéce, et du dressage automatique de la meule par
le baton dresseur, ladite rectifieuse étant caracté-
risée en ce que le baton dresseur (26) est amené
pour le dressage de la meule (7) sur cette derniére
et dans son plan; I'amenage du baton dresseur est
commandable par la commande numérique (22);
et la commande numérique (22) fait varier la dis-
tance entre la meule (7) et la piece (11) a usiner,
en fonction de la position instantanée du baton
dresseur (26) par rapport a la meule (7).

2. Rectifieuse de précision selon revendication
1, caractérisé en ce que le dispositif de dressage
23 est fixé sur un montant (8) qui porte aussi la
meule (7).

3. Rectifieuse de précision selon revendication
1, caracterisée en ce que la gorge profilée (27) du
baton dresseur (26) est, dans le cas d'une meule
(7) effectuant un mouvement de va-et-vient en
foncitionnement, paralléle a la course de la meule.

4. Rectifieuse de précision selon revendication
3, caractérisée en ce que la gorge profilée (27)
s’étend sur toute la longueur du baton dresseur
(26) et est ouverte sur ses faces frontales.

5. Rectifieuse de précision selon une quelcon-
que des revendications 1 a 4, caracterisée en ce
que le baton dresseur (26) présente cote a céte
plusieurs gorges profilées (27) & section de forme
différente et peut étre translaté perpendiculaire-
ment a sa direction d’amenage.

6. Rectifieuse de précision selon une quelcon-
que des revendications 1 3 5, caractérisée en ce
que les surfaces abrasives des gorges profilées
(27) sont diamantées.

7. Rectifieuse de précision selon une quelcon-
que des revendications 1 a 6, caractérisée en ce
que le mouvement d'amenage du baton dresseur
(26) est commandé par un servomoteur (25).

Claims

1. Precision grinding machine, more particu-
larly a projection contour grinding machine, hav-
ing a grinding wheel (7) which machines a work-
piece, a dresser body (26), which is provided with
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at least one profiled groove, which groove ex-
tends tangentially with respect to the grinding
wheel and is open in the direction towards the
grinding wheel, the surface of the said groove be-
ing formed as a grinding surface, and the cross-
section thereof complementing the required
grinding wheel profile, and a numerical control
for controlling the relative movement of the
grinding wheel and the workpiece and for the au-
tomatic dressing of the grinding wheel by means
of the dresser body, characterised in that for dres-
sing the grinding wheel (7), the dresser body
(26) can be advanced in the plane of the grinding
wheel (7) towards the grinding whee! (7), the
advance movement of the dresser body can be
controlled by means of the numerical control
(22), and the numerical control (22) alters the
distance between the grinding wheel (7) and the
workpiece (11) to be machined according to the
respective position of the dresser body (26) rela-
tive to the grinding wheel (7).

2. Precision grinding machine according to
claim 1, characterised in that the dresser device
(23) is mounted on a support (8), on which the
grinding wheel (7} is also mounted.

3. Precision grinding machine according to
claim 1, characterised in that when a grinding
wheel (7) effects a reciprocating stroke move-
ment during operation, the profiled groove (27)
in the dresser body (26) extends parallel to the
stroke of the grinding wheel.

4. Precision grinding machine according to
claim 3, characterised in that the profiled groove
(27) extends over the entire length of the dresser
body (26) and is open on its front faces.

5. Precision grinding machine according to any
one of the preceding claims, characterised in that
the dresser body (26) comprises a plurality of ad-
jacent profiled grooves (27) of differing cross-
sections and can be displaced transverse to its ad-
vance movement.

6. Precision grinding machine according to any
one of the preceding claim, characterised in that
the grinding surfaces of the profiled grooves (27)
are diamond-impregnated.

7. Precision grinding machine according to any
one of the preceding claims, characterised in that
the advance movement of the dresser body (26)
can be effected by means of a servomotor (25).
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