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Verfahren zur Bearbeitung eines Endlosbandes

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bearbeitung eines Endlosbandes mit einem Bandkor-
per aus Metall, wobei das Endlosband eine Bandinnenseite und eine Bandauf3enseite sowie

die Bandinnenseite und die Bandauf3enseite verbindende Seitenkanten aufweist.

Dartiber hinaus betrifft die Erfindung ein Endlosband mit einem Bandkorper aus Metall, wo-
bei das Endlosband eine Bandinnenseite und eine BandauBenseite sowie die Bandinnenseite

und die BandauBenseite verbindende Seitenkanten aufweist.

Ein Endlosband der eingangs genannten Art ist beispielsweise aus der US3728066 A2 be-
kannt geworden. Bei bekannten Endlosbédndern werden die freien Enden des Bandkorpers
miteinander verschweil}t, um einen geschlossenen Ring zu erhalten. Die dabei entstehende
auch als QuerschweilBBnaht bezeichnete Schweillnaht wird durch Abschleifen einer Schweil3-
raupe und Abtragen von Verunreinigungen nachbearbeitet. Hierdurch entsteht im Bereich der
Querschweilinaht eine Stelle geringerer Dicke. Diese Stelle kann bei unterschiedlichen Pro-
dukten, welche auf oder mit dem Endlosband hergestellt werden, als Abdruck oder Kante
sichtbar werden, was eine Minderung der Produktqualitét zur Folge haben kann. Vor allem
bei der Herstellung von Filmen, insbesondere Triacetatfilmen, welche beispielsweise fiir die
Produktion von LCD-Bildschirmen verwendet werden, konnen die Stellen geringerer Dicke in
dem fertigen Produkt als Abdriicke sichtbar sein. Derartige Abdriicke sind jedoch uner-
wiunscht und mindern die Qualitit des Filmes. Auch bei der Herstellung von Produkten, bei-
spielsweise Platten, mittels Doppelbandpressen, bei welchen Endlosbander zum Einsatz kom-
men, kénnen Stellen geringerer Dicke als unerwiinschte Abdriicke auf die Produkte tbertra-
gen werden. An dieser Stelle sei jedoch darauf hingewiesen, dass Stellen geringerer Dicke
nicht nur durch bearbeitete SchweiBnédhte entstehen konnen, sondern auch andere Ursachen
haben konnen. So kénnen derartige Stellen durch Reparaturstellen, beispielsweise durch Ein-
setzen von Reparaturflicken, wie Ronden, etc. verursacht oder auch ganz allgemein durch

Fehlstellen in dem Endlosband gebildet sein.
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Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung die oben genannten Nachteile des Stands der Technik
zu Uberwinden und zu verhindern, dass Dickenabweichungen des Endlosbandes nicht in ei-

nem mit dem Endlosband hergestellten Produkt sichtbar sind.

Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren der eingangs genannten Art erfindungsgemaf
dadurch gelost, dass in einem Bereich um eine Stelle, an welcher das Endlosband eine gerin-
gere Dicke aufweist als in einem anderen Bereich des Endlosbandes, Material abgetragen
wird, sodass ein Betrag einer Steigung einer Dickenabweichung in Langsrichtung und/oder
Querrichtung des Endlosbandes jeweils kleiner oder gleich 1:1000, insbesondere kleiner oder

gleich 1:4000 oder 1:5000 ist.

Die Steigung der Dickenabweichung ist ein Maf3 dafiir, wie stark sich die Dicke des Endlos-
bandes in eine Richtung betrachtet verindert, oder anders gesagt, wie steil ein Ubergangsbe-
reich von einer Stelle geringerer Dicke zu einer anderen Stelle des Endlosbandes ist. Mit der
erfindungsgemallen Losung wird ein sehr flacher Anstieg der Dickenabweichung und somit
ein sehr flacher Ubergang, von der Stelle geringerer Dicke zu einer anderen Stelle des Endlos-
bandes erzielt. Die erfindungsgemaBe Losung zeichnet sich zudem dadurch aus, dass Uber-
ginge von Stellen geringerer Dicke zu benachbarten Bereichen keine Abstufungen aufweisen,

die als Abdricke in einem Produkt sichtbar sind.

Gemal einer besonders bevorzugten Variante der Erfindung ist es vorgesehen, dass gleichzei-
tig mit einem Abtragen des Materials das Endlosband in dem Bereich, in welchem das Mate-
rial abgetragen wird, gerichtet wird, sodass ein Betrag einer Steigung einer Planheitsabwei-
chung des Endlosbandes in Langsrichtung und/oder Querrichtung des Endlosbandes kleiner
oder gleich 1:500, insbesondere kleiner oder gleich 1:1000, ist. Durch diese Variante der Er-
findung ist es moglich, mit geringem Aufwand ein Endlosband mit einer sehr geringen Di-
ckenabweichung als auch mit einer sehr geringen Planheitsabweichung herzustellen. Durch
die geringe Planheitsabweichung wird die Qualitét des hergestellten Produktes weiter wesent-
lich verbessert, da Welligkeiten des Endlosbandes, welche in dem Produkt ebenfalls sichtbar

sein konnen, beseitigt werden.

Als besonders vorteilhaft hat es sich herausgestellt, dass das Abtragen des Materials mittels

Schleifen erfolgt, wobei der Bereich des Endlosbandes, in welchem das Material abgetragen



10

15

20

25

30

WO 2017/193152 PCT/AT2017/060126

-3 -
wird, zwischen einem rotierenden Schleifkopf und einer Unterlageplatte angeordnet ist. Durch
diese Variante der Erfindung lassen sich sowohl ein sehr exakter Materialabtrag als auch eine

gute Minimierung der Planheitsabweichung erzielen.

Gemal einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung kann es vorgesehen sein, dass der
Schleifkopf mehrere Schleifsteine aufweist, die mit einem vorgegebenen Druck in Richtung

der Unterlageplatte gegen das Endlosband gepresst werden.

Eine sehr genaue Bearbeitung des Endlosbandes lasst sich dadurch erzielen, dass wihrend des
Schleifens die Lage von Schleifflachen des Schleifkopfes, die mit dem Endlosband in Beriih-
rung stehen, parallel zu einer Auflageflache der Unterlageplatte fir das Endlosband gehalten

wird.

Hierbei kann es vorgesehen sein, dass der Schleifkopf an zumindest einem mit einem Fluid
gefullten Druckbalg angeordnet ist, wobei durch den Druckbalg die Lage der Schleifflachen
parallel zu der Auflageflache gehalten wird.

Ein optimaler Verlauf der Steigung der Dickenabweichung lésst sich dadurch erzielen, dass
ausgehend von der Stelle, an welcher das Endlosband eine geringere Dicke aufweist, in Um-
fangsrichtung des Endlosbandes und/oder in Richtung der Seitenkanten betrachtet, ein Druck
mit dem die Schleifsteine gegen das Endlosband gepresst und/oder eine Rotationsgeschwin-
digkeit des Schleifkopfes und/ oder die Zeit, mit welcher der Schleifkopf an einer Stelle des

Endlosbandes anliegt, verringert wird.

Gemal einer vorteilhaften Variante der Erfindung kann es vorgesehen sein, dass die Stelle ge-
ringerer Dicke durch Bearbeiten, insbesondere Abschleifen, zumindest einer Schweif3naht des
Endlosbandes, insbesondere einer zwei Enden des Bandkorpers miteinander zu einem ge-

schlossenen Ring verbindenden Schweif3naht, hergestellt wird.

Als besonders giinstig, um eine exakte Bearbeitung des Endlosbandes zu ermoglichen, hat es
sich herausgestellt, dass eine Bearbeitung des Endlosbandes in einem zwischen zumindest
zwel Umlenkelementen, insbesondere Umlenkrollen, aufgespannten Zustand erfolgt, wobei

das Endlosband wahrend der Bearbeitung unter Zugspannung gehalten wird.
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Zudem kann das Endlosband relativ zu dem Schleifkopf bewegt werden.

Weiters hat es sich besonders bewéhrt, wenn in dem Bereich um die zumindest eine Stelle ge-
ringerer Dicke sowohl an der Bandinnenseite als auch an der Bandauf3enseite Material abge-
tragen wird. GemaB dieser Variante der Erfindung lasst sich unter anderem eine besonders ge-

ringe Planheitsabweichung des Endlosbandes erreichen.

Die oben genannte Aufgabe lédsst sich auch mit einem Endlosband der eingangs genannten Art
erfindungsgemall dadurch 16sen, dass es nach einem Verfahren geméal3 den Anspriichen 1 bis
11 bearbeitet ist und eine Steigung der Dickenabweichung in Léngs- und/oder Querrichtung
des Endlosbandes kleiner oder gleich 1:1000, insbesondere kleiner oder gleich 1:4000 oder
1:5000, und/oder eine Steigung einer Planheitsabweichung in Langs- und/oder Querrichtung

des Endlosbandes kleiner oder gleich 1:500, insbesondere kleiner oder gleich 1:1000, ist.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren néaher

erlautert.

Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 einen Abschnitt eines erfindungsgeméaflen Endlosbandes;

Fig. 2 ein Diagramm der Dickenabweichung des Endlosbandes aus Fig. 1;

Fig. 3 einen Abschnitt eines erfindungsgeméaflen Endlosbandes;

Fig. 4 ein Diagramm einer Planheitsabweichung des Endlosbandes aus Fig. 3;

Fig. 5 einen Abschnitt eines Endlosbandes mit einem auf einer BandauB3enseite des End-

losbandes angeordneten Schleitkopf;

Fig. 6 den Abschnitt des Endlosbandes aus Fig. 5 mit einem auf der Bandinnenseite an-

geordneten Schleifkopf;
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Fig. 7 einen Abschnitt eines erfindungsgeméaflen Endlosbandes mit einer Querschweil3-
naht;

Fig. 8 den Abschnitt aus Fig. 7 nach einem Bearbeiten der QuerschweiBBnaht.

Einftihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfihrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen wer-
den, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeméaf auf glei-
che Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tbertragen wer-
den konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewéhlten Lageangaben, wie z.B. oben, un-
ten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind

diese Lageangaben bei einer Lagednderung sinngemal auf die neue Lage zu Uibertragen.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so zu verste-
hen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen, z.B. ist die Angabe 1 bis
10 so zu verstehen, dass saimtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1 und der
oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. saimtliche Teilbereiche beginnen mit einer unteren
Grenze von 1 oder grofler und enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis

1,7, oder 3,2 bis 8,1, oder 5,5 bis 10.

Gemal Fig. 1 weist ein erfindungsgeméfes Endlosband 1 einen Bandkorper 2 aus Metall auf.
Eine Bandinnenseite 3 und eine Bandauf3enseite 4 des Endlosbandes 1 sind iiber Seitenkanten

5 miteinander verbunden.

ErfindungsgeméB wird in einem Bereich 6 um eine Stelle 7, an welcher das Endlosband 1
eine geringere Dicke aufweist als in einem anderen Bereich 8 des Endlosbandes 1, Material
abgetragen. In Fig. 2 liegt die Stelle 7 in dem Koordinatenursprung. Die Dickenabweichung
Ad ist in der Darstellung somit im Koordinatenursprung am grof3ten. In dem dargestellten
Beispiel betrigt die Dickenabweichung im Koordinatenursprung 100 pmm. Somit ist das

Endlosband an der Stelle 7 um 100 umm diinner als an der Stelle 8.
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Wie aus Fig. 2 erkennbar ist erfolgt das Abtragen des Materials in dem Bereich 6 so, dass ein
Betrag einer Steigung k1 einer Dickenabweichung Ad in Langsrichtung x und/oder Querrich-
tung des Endlosbandes jeweils kleiner oder gleich 1:1000, insbesondere kleiner oder gleich

1:4000 oder 1:5000 ist. In der dargestellten Ausfithrungsform geht die Dickenabweichung Ad
ausgehend von der Stelle 7 bei ca. 0,5 m in einen anndhernd konstanten Bereich iiber. Die Di-

ckenabweichung Ad betragt in der dargestellten Ausfihrungsform in etwa 100 um auf 0,5 m.

Wie aus Fig. 3 ersichtlich ist, kann das Endlosband 1 auch eine Planheitsabweichung Ap auf-

weisen, welche von Spannungen in dem Endlosband 1 hervorgerufen sein konnen.

Um die Planheitsabweichung Ap zu beseitigen kann das Endlosband 1 in dem Bereich 6, in
welchem das Material abgetragen wird, gleichzeitig mit dem Abtragen des Materials, gerich-
tet werden. Durch diese Bearbeitung des Endlosbandes 1 kénnen in diesem vorhandene Span-

nungen abgebaut werden.

Wie aus Fig. 4 ersichtlich ist, erfolgt das Richten so, dass ein Betrag einer Steigung k2 der
Planheitsabweichung Ap des Endlosbandes 1 in Langsrichtung x und/oder Querrichtung des
Endlosbandes kleiner oder gleich 1:500, insbesondere kleiner oder gleich 1:1000, ist. Auch in
Fig. 4 1st die Stelle 7, an welcher die Planheitsabweichung Ap am groB3ten ist, wieder in den
Koordinatenursprung verschoben. In Fig. 4 betrdgt die maximale Planheitsabweichung Ap
0,1mm. Die Planheitsabweichung Ap betrégt in der dargestellten Ausfihrungsform in etwa

0,1 mm auf 200 mm.

Das mit dem erfindungsgeméBen Verfahren bearbeitete Endlosband 1 weist somit eine Stei-
gung k1 der Dickenabweichung in Léngs- und/oder Querrichtung des Endlosbandes 1 kleiner
oder gleich 1:1000, insbesondere kleiner oder gleich 1:4000 oder 1:5000, und/oder eine Stei-
gung k2 einer Planheitsabweichung Ap in Langs- und/oder Querrichtung des Endlosbandes
kleiner oder gleich 1:500, insbesondere kleiner oder gleich 1:1000, auf.

Um sowohl die gewiinschte Steigung k1 der Dickenabweichung Ad als auch die gewtinschte
Steigung k2 der Planheitsabweichung Ap zu erzielen, kann das Abtragen des Materials mittels

Schleifen erfolgen.
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Hierbei kann der Bereich 6 des Endlosbandes 1, in welchem das Material abgetragen wird,
zwischen einem rotierenden Schleifkopf 9 und einer Unterlageplatte 10 angeordnet sein. Der
Schleifkopf 9 und die Unterlageplatte 10 liegen an einander gegentiberliegenden Seiten des
Endlosbandes 1 an diesem an. GeméaB Fig. 5 liegt der Schleifkopf 9 in dem Bereich 6 an der
BandauBenseite 4 an wihrend die Unterlageplatte 10 an der Bandinnenseite 3 anliegt. In Fig.
6 ist die Situation genau umgekehrt. Es hat sich auch herausgestellt, dass besonders gute Er-
gebnisse hinsichtlich der gewiinschten Planheitsabweichung Ap und der Dickenabweichung
Ad erzielt werden konnen, wenn die Bearbeitung des Endlosbandes 1 sowohl an der Bandin-
nenseite 3 als auch an der BandauBBenseite 4 durchgefiihrt wird. Insbesondere kann in dem Be-
reich 6 sowohl an der Bandinnenseite 3 als auch an der BandauBenseite 4 Material abgetragen
werden. Somit erfolgt das Schleifen des Endlosbandes 1 in dem Bereich 6 bevorzugterweise

sowohl an der Bandinnenseite 3 als auch an der BandaulB3enseite 4.

Der Schleifkopf 9 kann mehrere Schleifsteine 11 aufweisen, die mit einem vorgegebenen
Druck in Richtung der Unterlageplatte 10 gegen das Endlosband 1 gepresst werden, wobei der
Schleifkopf 9 wihrend des Abtragens des Materials eine rotierende Bewegung ausfiihrt. Die
Schleifsteine 11 konnen an einem Drehteller 13 befestigt sein. Das Abschleifen bzw. Bearbei-
ten des Endlosbandes erfolgt hierbei in einem relativ groBen Bereich. So betrdgt in dem in
Fig. 2 dargestellten Ausfihrungsbeispiel die Bearbeitungsldnge in Langsrichtung x des End-
losbandes 1 ausgehend von der Stelle 7 jeweils 0,5 m in beide Richtungen. Um eine exakte
Bearbeitung zu gewéhrleisten, kann wahrend des Schleifens die Lage von Schleifflachen des
Schleitkopfes 9 bzw. der Schleifsteine 11, die mit dem Endlosband 1 in Bertihrung stehen, pa-
rallel zu einer Auflagefldche der Unterlageplatte 10 gehalten werden. Der Schleifkopf 9 kann
beispielsweise an einem mit einem Fluid gefiillten Druckbalg 12 angeordnet ist, wobei durch
den Druckbalg 12 die Lage der Schleifflachen parallel zu der Auflageflache gehalten wird.
Der Druckbalg 12 kann beispielsweise mit dem Drehteller 13 verbunden sein und sich mit
dem Rotationstelle 13 mitdrehen und zwischen dem Drehteller 13 und einem sich ebenfalls
gleichsinnig mit dem Drehteller mitdrehenden Widerlager angeordnet sein. Auch kann der
Druckbalg torustformig ausgebildet sein und beispielsweise rotationssymmetrisch um eine mit

dem Drehteller 13 verbundene Antriebsachse angeordnet sein.
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Ausgehend von der Stelle 7, an welcher das Endlosband eine geringere Dicke aufweist, kann
in Umfangsrichtung bzw. Langsrichtung x des Endlosbandes 1 und/oder in Richtung der Sei-
tenkanten betrachtet, ein Druck mit dem die Schleifsteine 11 gegen das Endlosband 1 gepresst
und/oder eine Rotationsgeschwindigkeit des Schleifkopfes 9 und/ oder die Zeit, mit welcher
der Schleifkopf 9 an einer Stelle des Endlosbandes anliegt 1, verringert werden. Auf diese
Weise kann in von der Stelle 7 entfernteren Bereichen immer weniger Material abgetragen
werden, sodass sich die gewiinschte Steigung k1 der Dickenabweichung Ad bzw. die ge-
wiinschte Steigung k2 der Planheitsabweichung Ap ergibt. Das erfindungsgemalle Verfahren
kann iterativ durchgefiithrt werden, so kann nach einem ersten Schleifvorgang in dem Bereich
6 gemessen werden, wie viel Material abgetragen worden ist und wieviel noch abzutragen ist
um die gewlinschte Dickenabweichung Ad zu erzielen. Es ist auch moglich, die Bearbeitung
zu automatisieren, indem ausgehend von der Tiefe der Stelle 7 bzw. der Dickenabweichung

Ad an dieser Stelle, gespeicherte Profile fiir das Abtragen des Materials verwendet werden.

Die Bearbeitung des Endlosbandes 1 erfolgt bevorzugt in einem zwischen zwet hier nicht dar-
gestellten Umlenkrollen aufgespannten Zustand, wobei das Endlosband wahrend der Bearbei-
tung unter Zugspannung gehalten wird. Zudem kann das Endlosband 1 wihrend der Bearbei-
tung auch relativ zu dem Schleifkopf 9 in einer Umlaufrichtung des Endlosbandes 1 bewegt

werden.

Wie in den Figuren 7 und 8 dargestellt, kann die Stelle 7 geringerer Dicke durch Bearbeiten,
insbesondere Abschleifen, zumindest einer SchweilBBnaht 14 des Endlosbandes 1, insbesondere
einer zwei Enden 15, 16 des Bandkorpers 2 miteinander zu einem geschlossenen Ring verbin-
denden Schweillnaht 14, hergestellt werden. Eine Schweillraupe 17 der Scheifinaht 14 kann in
einem ersten Schritt abgeschliffen und hernach Verunreinigungen abgetragen werden. Hier-
durch entsteht aus der in Fig. 7 dargestellten Schwei3naht 14 die in Fig. 8 dargestellte. Diese
in Fig. 8 dargestellte Schweif3naht 14 stellt die Stelle 7 geringerer Dicke dar und kann dann in

weiterer Folge wie oben beschrieben bearbeitet werden.

Der Ordnung halber sei abschlieend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstidndnis des
Aufbaus Elemente teilweise unmaBstablich und/oder vergroBBert und/oder verkleinert darge-

stellt wurden.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Bearbeitung eines Endlosbandes (1) mit einem Bandkorper (2)
aus Metall, wobei das Endlosband (1) eine Bandinnenseite (3) und eine BandauB3enseite (4)
sowie die Bandinnenseite (3) und die BandauBBenseite (4) verbindende Seitenkanten (5) auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dass in einem Bereich (6) um eine Stelle (7), an welcher das
Endlosband (1) eine geringere Dicke aufweist als in einem anderen Bereich (8) des Endlos-
bandes (1), Material abgetragen wird, sodass ein Betrag einer Steigung (k1) einer Dickenab-
weichung  (Ad) in Langsrichtung (x) und/oder Querrichtung des Endlosbandes (1) jeweils
kleiner oder gleich 1:1000, insbesondere kleiner oder gleich 1:4000 oder 1:5000 ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass gleichzeitig mit einem
Abtragen des Materials das Endlosband (1) in dem Bereich (6), in welchem das Material ab-
getragen wird, gerichtet wird, sodass ein Betrag einer Steigung (k2) einer Planheitsabwei-
chung (Ap) des Endlosbandes in Langsrichtung (x) und/oder Querrichtung des Endlosbandes
(1) kleiner oder gleich 1:500, insbesondere kleiner oder gleich 1:1000, ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Abtragen
des Materials mittels Schleifen erfolgt, wobei der Bereich (6) des Endlosbandes (1), in wel-
chem das Material abgetragen wird, zwischen einem rotierenden Schleifkopf (9) und einer

Unterlageplatte (10) angeordnet ist.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Schleitkopf (9)
mehrere Schleifsteine (11) aufweist, die mit einem vorgegebenen Druck in Richtung der Un-

terlageplatte (10) gegen das Endlosband (1) gepresst werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass wiahrend des Schlei-
fens die Lage von Schleifflachen des Schleifkopfes (9), die mit dem Endlosband (1) in Beriih-
rung stehen, parallel zu einer Auflageflache der Unterlageplatte (10) fiir das Endlosband (1)

gehalten wird.
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6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Schleitkopf (9) an
zumindest einem mit einem Fluid gefullten Druckbalg (12) angeordnet ist, wobei durch den

Druckbalg (12) die Lage der Schleiftlachen parallel zu der Auflageflache gehalten wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass aus-
gehend von der Stelle (7), an welcher das Endlosband (1) eine geringere Dicke aufweist, in
Umfangsrichtung des Endlosbandes (1) und/oder in Richtung der Seitenkanten (2) betrachtet,
ein Druck mit dem die Schleifsteine (11) gegen das Endlosband (1) gepresst und/oder eine
Rotationsgeschwindigkeit des Schleitkopfes (9) und/ oder die Zeit, mit welcher der Schleif-
kopf (9) an einer Stelle des Endlosbandes (1) anliegt, verringert wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Stelle (7) geringerer Dicke durch Bearbeiten, insbesondere Abschleifen, zumindest einer
SchweifBnaht (14) des Endlosbandes (1), insbesondere einer zwei Enden (15, 16) des Band-
korpers (2) miteinander zu einem geschlossenen Ring verbindenden Schweif3naht (14), herge-

stellt wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Bearbeitung des Endlosbandes (1) in einem zwischen zumindest zwei Umlenkelementen, ins-
besondere Umlenkrollen, aufgespannten Zustand erfolgt, wobei das Endlosband (1) wéahrend

der Bearbeitung unter Zugspannung gehalten wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das

Endlosband (1) relativ zu dem Schleifkopf (9) bewegt wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass in
dem Bereich um die zumindest eine Stelle (7) geringerer Dicke sowohl an der Bandinnenseite

(3) als auch an der BandauBBenseite (4) Material abgetragen wird.

12. Endlosband (1) mit einem Bandkorper (2) aus Metall, wobei das Endlosband (1)
eine Bandinnenseite (3) und eine Bandaul3enseite (4) sowie die Bandinnenseite (3) und die
BandauBenseite (4) verbindende Seitenkanten (5) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass es

nach einem Verfahren geméf3 den Anspriichen 1 bis 11 bearbeitet ist und eine Steigung (k1)
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der Dickenabweichung  (Ad) in Léangs- und/oder Querrichtung des Endlosbandes kleiner
oder gleich 1:1000, insbesondere kleiner oder gleich 1:4000 oder 1:5000, und/oder eine Stei-
gung (k2) einer Planheitsabweichung (Ap) in Langs- und/oder Querrichtung des Endlosban-
des kleiner oder gleich 1:500, insbesondere kleiner oder gleich 1:1000, ist.
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