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(57) Abstract: The invention relates to a method and a wire saw for simultaneously separating a plurality of discs from a workpiece
during a separation process. The method is characterized in that a nonlinear distance function dTAR(WP) is selected on the basis of a
target thickness characteristic function TTAR(WP), a distance function dINI(WP), and a thickness characteristic function TINI(WP),
wherein dTAR(WP) correlates adjacent grooves in the jacket of the wire guiding rollers at one position WP to a distance during the
separation process; TINI(WP) correlates discs which have been obtained during multiple previous separation processes with the wire
saw at the position WP to a thickness characteristic measured on the discs, dINI(WP) correlates adjacent grooves in the jacket of the
wire guiding rollers at the position WP to a distance during the previous separation processes; TTAR(WP) correlates discs which have
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Verdtfentlicht:
—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz
3)

been separated at the position WP during the separation process to a target thickness value; and WP indicates the axial position of the
adjacent grooves with respect to the axes of the wire guiding rollers.

(57) Zusammenfassung: Verfahren und Drahtsdge zum gleichzeitigen Abtrennen einer Vielzahl von Scheiben von einem Werk-
stiick wahrend eines Trennvorgangs. Das Verfahren umfasst ist dadurch gekennzeichnet, dass eine nicht-lineare Abstands-Funktion
dTAR(WP) in Abhangigkeit von einer Ziel-Dickenkennwert-Funktion TTAR(WP), einer Abstands- Funktion dINI(WP) und einer Di-
ckenkennwert-Funktion TINI(WP) gewéhlt wird, wobei dTAR(WP) benachbarten Rillen im Mantel der Drahtfithrungsrollen an einer
Position WP einen Abstand wahrend des Trennvorgangs zuordnet, wobei TINI(WP) Scheiben, die wihrend mehrerer vorangegange-
ner Trennvorgénge mittels der Drahtsége an der Position WP erhalten werden, einen an den Scheiben gemessenen Dickenkennwert
zuordnet, wobei dINI(WP) benachbarten Rillen im Mantel der Drahtfithrungsrollen an der Position WP einen Abstand wahrend der
vorangegangenen Trennvorginge zuordnet, wobei TTAR(WP) Scheiben, die wihrend des Trennvorgangs an der Position WP abge-
trennt werden, einen Ziel-Dickenkennwert zuordnet und wobei WP die axiale Position der benachbarten Rillen beziiglich der Achsen
der Drahtfithrungsrollen bezeichnet.



