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Fig. 1

(57) Abstract: A method for simultaneously slicing a multiplicity of slices (34) from a workpiece (1) by means of a wire saw, comprising
a slicing grinding process, wherein a workpiece (1) is moved perpendicularly to a longitudinal axis (26) of the workpiece towards a
wire web (24) of a sawing wire (4) stretched between two wire guide rollers (5, 6), which sawing wire (4) is moved in the longitudinal
direction of the sawing wire, wherein a cooling lubricant is fed to the wire web (24), and wherein slices (34) which are fastened to
a strip (2) and between which there are slicing gaps (22) are produced between wire sections of the wire web (24), and the strip (2),
and removing the strip (2) and the slices (34) from the wire web (24), wherein, during removal of the strip (2) and the slices (34),
the slicing gaps (22) are sprayed with a liquid (21) by means of a spray device until the wire sections have left the slicing gaps (22),
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3)
wherein the liquid (21) is fed at high pressure through nozzles (14) fastened to nozzle strips (16, 17) which are moved in oscillating
fashion parallel to the longitudinal axis (26) of the workpiece (1), wherein the liquid (21) and entrained air (35) sporadically excite
the slices (34) to vibrate.

(57) Zusammenfassung: Verfahren zum gleichzeitigen Trennen einer Vielzahl von Scheiben (34) von einem Werkstiick (1) mittels
einer Drahtsiage, umfassend einen Trennschleifvorgang, wobei ein Werkstiick (1) senkrecht zu einer Langsachse (26) des Werkstiicks
gegen ein zwischen zwei Drahtfithrungsrollen (5, 6) gespanntes Drahtgatter (24) eines Sdgedrahts (4), der in Langsrichtung des Sdge-
drahts bewegt wird, zugestellt wird, wobei ein Kiihlschmiermittel dem Drahtgatter (24) zugefiihrt wird, und wobei zwischen Drahtab-
schnitten des Drahtgatters (24) Scheiben (34) entstehen, die an einer Leiste (2) befestigt sind und zwischen denen Trennspalte (22)
bestehen, und das Herausziehen der Leiste (2) und der Scheiben (34) aus dem Drahtgatter (24), wobei wihrend des Herausziehens der
Leiste (2) und der Scheiben (34) das Besprithen der Trennspalte (22) mit einer Flussigkeit (21) mittels einer Sprithvorrichtung, bis die
Drahtabschnitte die Trennspalte (22) verlassen haben, wobei die Fliissigkeit (21) unter hohem Druck durch Diisen (14) zugefiihrt wird,
die an Diisenleisten (16, 17) befestigt sind, die parallel zur Langsachse (26) des Werkstiicks (1) oszillierend bewegt werden, wobei die
Fliissigkeit (21) und mitgerissene Luft (35) die Scheiben (34) zeitweilig zum Schwingen anregen.



