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(54) Verfahren und Vorrichtung zum CNC-gesteuerten Abrichten einer Regelscheibe einer
spitzenlosen Schleifmaschine

(57) Ein Verfahren und eine Vorrichtung zum CNC-
gesteuerten Abrichten einer Regelscheibe einer
Schleifmaschine für einen spitzenlosen Schleifprozeß
an einem Werkstück werden beschrieben ebenso wie
ein Verfahren und eine Vorrichtung zum spitzenlosen
Schleifen eines Werkstücks. Dabei wird ein Abricht-
werkzeug für die Regelscheibe unter numerischer
Steuerung ihrer Bewegung mit der Regelscheibe in Ein-
griff gebracht und an dieser entlang geführt, um ein vor-
bestimmtes Umfangsprofil der Regelscheibe zu erzeu-
gen. Es werden vorbestimmte erste, die Durchführung
des Schleifprozesses bestimmende Parameter (DS, DR,
yR, x,y,z(A), yAS, A, B) der Schleifmaschine sowie vor-
bestimmte zweite, die Durchführung des Schleifprozes-
ses bestimmende Parameter (DW, PW) des Werkstücks
erfaßt. Diese werden in Daten für ein vorbestimmtes
Umfangsprofil der Regelscheibe transformiert und in
CNC-Steuerdaten umgesetzt. Regelscheibe und Ab-
richtwerkzeug werden dann relativ zueinander in Ab-
hängigkeit von den CNC-Steuerdaten verfahren, derart,
daß das Abrichtwerkzeug an der Regelscheibe das vor-
bestimmte Umfangsprofil erzeugt. Das Werkstück wird
dann unter Anlage an der Regelscheibe geschliffen.
Dieser Vorgang erfolgt vorzugsweise iterativ, indem
nach einem ersten Schleifprozeß noch festgestellte
Konturfehler des Werkstücks zur Korrektur bei der
Transformation oder der Umsetzung eingesetzt werden.
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