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(54) Verfahren zum Herstellen eines hochpräzisen Mehrscheiben-Schleifmoduls und nach
diesem Verfahren hergestelltes Mehrscheiben-Schleifmodul

(57) Derartige hochpräzise Mehrscheiben-Schleif-
module besitzen typischerweise mehrere, auf einer ge-
meinsamen Spindel (1), hochpräzise durch Distanzrin-
ge (10) axial beabstandet zueinander, montierte Präzi-
sions-Schleifscheiben (7) zum gleichzeitigen Ausschlei-
fen von parallel zueinander verlaufenden Mikrostruktu-
ren in einem Werkstück.

Die Schleifscheiben (7) müssen dabei einen hoch-
präzisen gegenseitigen Abstand mit sehr kleinen Tole-
ranzen aufweisen, was beim Stand der Technik nur mit

großem Aufwand zu erzielen ist.
Dieser Aufwand kann, unter Erzielung weiterer Vor-

teile, deutlich vermindert werden, indem der Schleifmo-
dul (13) auf einer Ultrapräzisions-Drehmaschine mon-
tiert wird, unter Verwendung von in üblicher Werkstatt-
fertigungsqualität bearbeiteten Distanzringen (10), in
die mittels des Meßsystems der Drehmaschine Monta-
ge-Absätze (11) für die Aufnahme der Schleifscheiben
(7) im hochpräzisen Abstand zu einem vorgegebenen
axialen Abstands-Refrerenzwert eingedreht werden.
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