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Fig. 1

(57) Abstract: The invention relates to a method for separating a plurality of slices from workpieces (4) by means of a wire saw,
wherein the wire saw comprises a wire grating (2) formed by moving wire sections of a saw wire (3) and a control device (12), and
the wire grating (2) is tensioned in a plane between the two wire-guiding rollers (1), wherein each of the two wire-guiding rollers (1) is
mounted between a fixed bearing (5) and a floating bearing (6). The method involves delivering the workpiece (4) via the wire grating
(2) while simultaneously axially shifting the floating bearing (6) by controlling the temperature of the fixed bearing (5) with a cooling
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fluid according to the specification of a temperature profile, and while simultaneously shifting the workpiece (4) along the workpiece
axis according to the specification of a second correction profile.

(57) Zusammenfassung: Verfahren zum Abtrennen einer Vielzahl von Scheiben mittels einer Drahtsdge von Werkstiicken (4), wobei
die Drahtsége ein Drahtgatter (2) aus sich bewegenden Drahtabschnitten eines Sdgedrahts (3) und eine Stellvorrichtung (12) umfasst,
und das Drahtgatter (2) in einer Ebene zwischen zwei Drahtfithrungsrollen (1) gespannt ist, wobei jede der zwei Drahtfithrungsrollen (1)
zwischen einem Festlager (5) und einem Loslager (6) gelagert ist. Das Verfahren umfasst das Zustellen des Werkstiicks (4) durch das
Drahtgatter (2) unter gleichzeitigem axialen Verschieben der Loslager (6) durch Temperieren der Festlager (5) mit einer Kiihlflussigkeit
gemih der Vorgabe eines Temperaturprofils und unter gleichzeitigem Verschieben des Werkstiicks (4) entlang der Werkstiickachse
gemih der Vorgabe eines zweiten Korrekturprofils.



