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(54) Verfahren zur Bearbeitung eines Endlosbandes

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bearbeitung
eines Endlosbandes (1) mit einem Bandkérper (2) aus
Metall, wobei das Endlosband (1) eine
Bandinnenseite (3) und eine BandauBenseite (4)
sowie die Bandinnenseite (3) und die BandauBenseite
(4) verbindende Seitenkanten (5) aufweist, wobei 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), od
Material abgetragen wird, sodass ein Betrag einer "
Steigung  einer  Dickenabweichung  (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 3
ist, wobei das Abtragen des Materials mittels 5 3
Schleifen erfolgt, wobei gleichzeitig mit einem
Abtragen des Materials das Endlosband (1) in dem
Bereich (6), in welchem das Material abgetragen wird,
gerichtet wird, sodass ein Betrag einer Steigung (k2)
einer Planheitsabweichung (Ap) des Endlosbandes in
Langsrichtung (x) und/oder Querrichtung des
Endlosbandes (1) kleiner oder gleich 1:500,
insbesondere kleiner oder gleich 1:1000, ist, wobei
der Bereich (6) des Endlosbandes (1), in welchem
das Material abgetragen wird, zwischen einem
rotierenden Schleifkopf (9) und einer Unterlageplatte
(10) angeordnet ist, der Schleitkopf (9) mehrere
Schleifsteine  (11) aufweist, die mit einem
vorgegebenen Druck in Richtung der Unterlageplatte
(10) gegen das Endlosband (1) gepresst werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bearbeitung eines Endlosbandes mit einem
Bandkérper aus Metall gemafi dem Oberbegriff von Anspruch 1.

[0002] Darlber hinaus betrifft die Erfindung ein Endlosband mit einem Bandkdrper aus Metall,
wobei das Endlosband eine Bandinnenseite und eine BandauRenseite sowie die Bandinnensei-
te und die BandauBenseite verbindende Seitenkanten aufweist.

[0003] Ein Endlosband der eingangs genannten Art sind beispielsweise aus der AT413679B
und der US3728066A2 bekannt geworden. Bei bekannten Endlosbadndern werden die freien
Enden des Bandkdrpers miteinander verschwei3t, um einen geschlossenen Ring zu erhalten.
Die dabei entstehende auch als QuerschweiBnaht bezeichnete SchweiBnaht wird durch Ab-
schleifen einer SchweiBBraupe und Abtragen von Verunreinigungen nachbearbeitet. Hierdurch
entsteht im Bereich der QuerschweiBnaht eine Stelle geringerer Dicke. Diese Stelle kann bei
unterschiedlichen Produkten, welche auf oder mit dem Endlosband hergestellt werden, als
Abdruck oder Kante sichtbar werden, was eine Minderung der Produktqualitat zur Folge haben
kann. Vor allem bei der Herstellung von Filmen, insbesondere Triacetatfiimen, welche bei-
spielsweise fir die Produktion von LCD-Bildschirmen verwendet werden, kénnen die Stellen
geringerer Dicke in dem fertigen Produkt als Abdricke sichtbar sein. Derartige Abdriicke sind
jedoch unerwiinscht und mindern die Qualitat des Filmes. Auch bei der Herstellung von Produk-
ten, beispielsweise Platten, mittels Doppelbandpressen, bei welchen Endlosbander zum Einsatz
kommen, kdnnen Stellen geringerer Dicke als unerwlinschte Abdriicke auf die Produkte tber-
tragen werden. An dieser Stelle sei jedoch darauf hingewiesen, dass Stellen geringerer Dicke
nicht nur durch bearbeitete SchweiBndhte entstehen kdénnen, sondern auch andere Ursachen
haben kénnen. 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. Aus der DE 10 2015 218688 A1 ist ein weiteres
Verfahren zur Herstellung von Endlosbandern und aus der US 2 191 256 A eine Schleifvorrich-
tung bekannt geworden.

[0004] 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 einem mit dem Endlosband hergestellten Produkt sichtbar sind.

[0005] Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren der eingangs genannten Art erfindungsgeman
dadurch gelést, 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 Querrich-
tung des Endlosbandes jeweils kleiner oder gleich 1:1000, insbesondere kleiner oder gleich
1:4000 oder 1:5000 ist, wobei gleichzeitig mit einem Abtragen des Materials das Endlosband in
dem Bereich, in welchem das Material abgetragen wird, gerichtet wird, sodass ein Betrag einer
Steigung einer Planheitsabweichung des Endlosbandes in Langsrichtung und/oder Querrich-
tung des Endlosbandes kleiner oder gleich 1:500, insbesondere kleiner oder gleich 1:1000, ist,
wobei der Bereich des Endlosbandes, in welchem das Material abgetragen wird, zwischen
einem rotierenden Schleifkopf und einer Unterlageplatte angeordnet ist, der Schleifkopf mehre-
re Schleifsteine aufweist, die mit einem vorgegebenen Druck in Richtung der Unterlageplatte
gegen das Endlosband gepresst werden.

[0006] Die Steigung der Dickenabweichung ist ein MaR dafiir, wie stark sich die Dicke des
Endlosbandes in eine Richtung betrachtet verdndert, oder anders gesagt, wie steil ein Uber-
gangsbereich von einer Stelle geringerer Dicke zu einer anderen Stelle des Endlosbandes ist.
Mit der erfindungsgemaBen Losung wird ein sehr flacher Anstieg der Dickenabweichung und
somit ein sehr flacher Ubergang, von der Stelle geringerer Dicke zu einer anderen Stelle des
Endlosbandes erzielt. Die erfindungsgemaBe Lésung zeichnet sich zudem dadurch aus, dass
Ubergange von Stellen geringerer Dicke zu benachbarten Bereichen keine Abstufungen auf-
weisen, die als Abdriicke in einem Produkt sichtbar sind.
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[0007] Durch die Erfindung ist es mdéglich, mit geringem Aufwand ein Endlosband mit einer sehr
geringen Dickenabweichung als auch mit einer sehr geringen Planheitsabweichung herzustel-
len. Durch die geringe Planheitsabweichung wird die Qualitédt des hergestellten Produktes wei-
ter wesentlich verbessert, da Welligkeiten des Endlosbandes, welche in dem Produkt ebenfalls
sichtbar sein kénnen, beseitigt werden.

[0008] Eine sehr genaue Bearbeitung des Endlosbandes lasst sich dadurch erzielen, dass
wahrend des Schleifens die Lage von Schleifflachen des Schleifkopfes, die mit dem Endlos-
band in Bertihrung stehen, parallel zu einer Auflageflache der Unterlageplatte fiir das Endlos-
band gehalten wird.

[0009] Hierbei kann es vorgesehen sein, dass der Schleifkopf an zumindest einem mit einem
Fluid geflllten Druckbalg angeordnet ist, wobei durch den Druckbalg die Lage der Schleiffla-
chen parallel zu der Auflageflache gehalten wird.

[0010] Ein optimaler Verlauf der Steigung der Dickenabweichung lasst sich dadurch erzielen,
dass ausgehend von der Stelle, an welcher das Endlosband eine geringere Dicke aufweist, in
Umfangsrichtung des Endlosbandes und/oder in Richtung der Seitenkanten betrachtet, ein
Druck mit dem die Schleifsteine gegen das Endlosband gepresst und/oder eine Rotationsge-
schwindigkeit des Schleifkopfes und/oder die Zeit, mit welcher der Schleifkopf an einer Stelle
des Endlosbandes an liegt, verringert wird.

[0011] GemaR einer vorteilhaften Variante der Erfindung kann es vorgesehen sein, dass die
Stelle geringerer Dicke durch Bearbeiten, insbesondere Abschleifen, zumindest einer Schweil3-
naht des Endlosbandes, insbesondere einer zwei Enden des Bandkdrpers miteinander zu ei-
nem geschlossenen Ring verbindenden Schweifnaht, hergestellt wird.

[0012] Als besonders glnstig, um eine exakte Bearbeitung des Endlosbandes zu ermdglichen,
hat es sich herausgestellt, dass eine Bearbeitung des Endlosbandes in einem zwischen zumin-
dest zwei Umlenkelementen, insbesondere Umlenkrollen, aufgespannten Zustand erfolgt, wobei
das Endlosband wahrend der Bearbeitung unter Zugspannung gehalten wird.

[0013] Zudem kann das Endlosband relativ zu dem Schleifkopf bewegt werden.

[0014] Weiters hat es sich besonders bewédhrt, wenn in dem Bereich um die zumindest eine
Stelle geringerer Dicke sowohl an der Bandinnenseite als auch an der BandauBenseite Material
abgetragen wird. GemanR dieser Variante der Erfindung lasst sich unter anderem eine beson-
ders geringe Planheitsabweichung des Endlosbandes erreichen.

[0015] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erlautert.

[0016] Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:
[0017] Fig. 1 einen Abschnitt eines Endlosbandes;

[0018] Fig. 2 ein Diagramm der Dickenabweichung des Endlosbandes aus Fig. 1;

[0019] Fig. 3 einen Abschnitt eines Endlosbandes;

[0020] Fig. 4 ein Diagramm einer Planheitsabweichung des Endlosbandes aus Fig. 3;

[0021] Fig. 5 einen Abschnitt eines Endlosbandes mit einem auf einer BandauBenseite des

Endlosbandes angeordneten Schleifkopf;

[0022] Fig. 6 den Abschnitt des Endlosbandes aus Fig. 5 mit einem auf der Bandinnenseite
angeordneten Schleifkopf;

[0023] Fig. 7 einen Abschnitt eines Endlosbandes mit einer Querschweif3naht;

[0024] Fig. 8 den Abschnitt aus Fig. 7 nach einem Bearbeiten der Querschweil3naht.

[0025] Einflhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausflihrungs-
formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen verse-
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hen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeman
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tbertragen
werden kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewéhlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind
diese Lageangaben bei einer Lagednderung sinngeman auf die neue Lage zu Ubertragen.

[0026] Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so zu
verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen, z.B. ist die Angabe
1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1
und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. sédmtliche Teilbereiche beginnen mit einer
unteren Grenze von 1 oder gréBer 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.

[0027] GemaR Fig. 1 weist ein Endlosband 1 einen Bandkérper 2 aus Metall auf. Eine Bandin-
nenseite 3 und eine Bandauf3enseite 4 des Endlosbandes 1 sind liber Seitenkanten 5 miteinan-
der verbunden.

[0028] Erfindungsgemaf 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 gréBten. In dem dargestellten Beispiel
betragt die Dickenabweichung im Koordinatenursprung 100 ym. Somit ist das Endlosband an
der Stelle 7 um 100 ym dinner als an der Stelle 8.

[0029] 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 Querrich-
tung des Endlosbandes jeweils kleiner oder gleich 1:1000, insbesondere kleiner oder gleich
1:4000 oder 1:5000 ist. In der dargestellten Ausfiihrungsform geht die Dickenabweichung Ad
ausgehend von der Stelle 7 bei ca. 0,5 m in einen anndhernd konstanten Bereich (iber. Die
Dickenabweichung Ad betragt in der dargestellten Ausfihrungsform in etwa 100 ym auf 0,5 m.

[0030] Wie aus Fig. 3 ersichtlich ist, kann das Endlosband 1 auch eine Planheitsabweichung Ap
aufweisen, welche von Spannungen in dem Endlosband 1 hervorgerufen sein kdnnen.

[0031] 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, ge-
richtet werden. Durch diese Bearbeitung des Endlosbandes 1 kénnen in diesem vorhandene
Spannungen abgebaut werden.

[0032] 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 ist die Stelle 7, an welcher die Planheitsabweichung Ap am gréBten ist, wieder in den
Koordinatenursprung verschoben. In Fig. 4 betragt die maximale Planheitsabweichung Ap 0,1
mm. Die Planheitsabweichung Ap betragt in der dargestellten Ausfiihrungsform in etwa 0,1 mm
auf 200 mm.

[0033] Das mit dem erfindungsgeméBen Verfahren bearbeitete Endlosband 1 weist somit eine
Steigung k1 der Dickenabweichung in Langs- und/oder Querrichtung des Endlosbandes 1
kleiner oder gleich 1:1000, insbesondere kleiner oder gleich 1:4000 oder 1:5000, und/oder eine
Steigung k2 einer Planheitsabweichung Ap in Langs- und/oder Querrichtung des Endlosbandes
kleiner oder gleich 1:500, insbesondere kleiner oder gleich 1:1000, auf.

[0034] Um sowohl die gewlinschte Steigung k1 der Dickenabweichung Ad als auch die ge-
wiinschte Steigung k2 der Planheitsabweichung Ap zu erzielen, kann das Abtragen des Materi-
als mittels Schleifen erfolgen.

[0035] 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 gegeniiberliegenden Seiten
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des Endlosbandes 1 an diesem an. GemaR Fig. 5 liegt der Schleifkopf 9 in dem Bereich 6 an
der BandauBBenseite 4 an wahrend die Unterlageplatte 10 an der Bandinnenseite 3 anliegt. In
Fig. 6 ist die Situation genau umgekehrt. Es hat sich auch herausgestellt, dass besonders gute
Ergebnisse hinsichtlich der gewlinschten Planheitsabweichung Ap und der Dickenabweichung
Ad erzielt werden kdnnen, wenn die Bearbeitung des Endlosbandes 1 sowohl an der Bandin-
nenseite 3 als auch an der BandauBBenseite 4 durchgefihrt wird. Insbesondere kann in dem
Bereich 6 sowohl an der Bandinnenseite 3 als auch an der BandauBenseite 4 Material abgetra-
gen werden. Somit erfolgt das Schleifen des Endlosbandes 1 in dem Bereich 6 bevorzugter-
weise sowohl an der Bandinnenseite 3 als auch an der BandauBenseite 4.

[0036] Der Schleifkopf 9 kann mehrere Schleifsteine 11 aufweisen, die mit einem vorgegebe-
nen Druck in Richtung der Unterlageplatte 10 gegen das Endlosband 1 gepresst werden, wobei
der Schleifkopf 9 wéhrend des Abtragens des Materials eine rotierende Bewegung ausfiihrt. Die
Schleifsteine 11 kénnen an einem Drehteller 13 befestigt sein. Das Abschleifen bzw. Bearbeiten
des Endlosbandes erfolgt hierbei in einem relativ groen Bereich. So betragt in dem in Fig. 2
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel die Bearbeitungslange in Langsrichtung x des Endlosbandes
1 ausgehend von der Stelle 7 jeweils 0,5 m in beide Richtungen. Um eine exakte Bearbeitung
zu gewabhrleisten, kann wahrend des Schleifens die Lage von Schleifflachen des Schleifkopfes
9 bzw. der Schleifsteine 11, die mit dem Endlosband 1 in Berilihrung stehen, parallel zu einer
Auflageflache der Unterlageplatte 10 gehalten werden. Der Schleitkopf 9 kann beispielsweise
an einem mit einem Fluid gefillten 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 mit-
drehen und zwischen dem Drehteller 13 und einem sich ebenfalls gleichsinnig mit dem Drehtel-
ler mitdrehenden Widerlager angeordnet sein. Auch kann der Druckbalg torusférmig ausgebil-
det sein und beispielsweise rotationssymmetrisch um eine mit dem Drehteller 13 verbundene
Antriebsachse angeordnet sein.

[0037] 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
Seitenkanten betrachtet, ein Druck mit dem die Schleifsteine 11 gegen das Endlosband 1 ge-
presst und/oder eine Rotationsgeschwindigkeit des Schleifkopfes 9 und/ oder die Zeit, mit wel-
cher 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 gewilinschte Steigung ki1 der Dickenabweichung Ad bzw. die ge-
winschte Steigung k2 der Planheitsabweichung Ap ergibt. Das erfindungsgeméaBe Verfahren
kann iterativ durchgefiihrt werden, so kann nach einem ersten Schleifvorgang in dem Bereich 6
gemessen werden, wie viel Material abgetragen worden ist und wie viel noch abzutragen ist um
die gewiinschte Dickenabweichung Ad zu erzielen. Es ist auch mdglich, die Bearbeitung zu
automatisieren, indem ausgehend von der Tiefe der Stelle 7 bzw. der Dickenabweichung Ad an
dieser Stelle, gespeicherte Profile fir das Abtragen des Materials verwendet werden.

[0038] Die Bearbeitung des Endlosbandes 1 erfolgt bevorzugt in einem zwischen zwei hier
nicht dargestellten Umlenkrollen aufgespannten Zustand, wobei das Endlosband wahrend der
Bearbeitung unter Zugspannung gehalten wird. Zudem kann das Endlosband 1 wahrend der
Bearbeitung auch relativ zu dem Schleifkopf 9 in einer Umlaufrichtung des Endlosbandes 1
bewegt werden.

[0039] Wie in den Figuren 7 und 8 dargestellt, kann die Stelle 7 geringerer Dicke durch Bearbei-
ten, insbesondere Abschleifen, zumindest einer Schweifnaht 14 des Endlosbandes 1, insbe-
sondere einer zwei Enden 15, 16 des Bandkdrpers 2 miteinander zu einem geschlossenen Ring
verbindenden SchweiBnaht 14, hergestellt werden. Eine SchweiBBraupe 17 der ScheiBnaht 14
kann in einem ersten Schritt abgeschliffen und hernach Verunreinigungen abgetragen werden.
Hierdurch entsteht aus der in Fig. 7 dargestellten SchweiBnaht 14 die in Fig. 8 dargestellte.
Diese in Fig. 8 dargestellte SchweiBnaht 14 stellt die Stelle 7 geringerer Dicke dar und kann
dann in weiterer Folge wie oben beschrieben bearbeitet werden.
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[0040] Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Ver-

standnis des Aufbaus Elemente teilweise unmaBstablich und/oder vergréBert und/oder verklei-
nert dargestellt wurden.
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BEZUGSZEICHENLISTE

Endlosband
Bandkérper
Bandinnenseite
BandauBBenseite
Seitenkante
Bereich
Stelle
Bereich

9 Schleifkopf
10 Unterlageplatte
11 Schleifstein
12 Druckbalg
13  Drehteller
14  SchweiBnaht
15 Ende

16 Ende
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Patentanspruche

1. Verfahren zur Bearbeitung eines Endlosbandes (1) mit einem Bandkérper (2) aus Metall,
wobei das Endlosband (1) eine Bandinnenseite (3) und eine BandauBenseite (4) sowie die
Bandinnenseite (3) und die BandauBenseite (4) verbindende Seitenkanten (5) aufweist,
wobei in einem Bereich (6) um eine Stelle (7), an welcher das Endlosband (1) eine geringe-
re Dicke aufweist als in einem anderen Bereich (8) des Endlosbandes (1), Material abge-
tragen wird, sodass ein Betrag einer Steigung (k1) einer Dickenabweichung (Ad) in Langs-
richtung (x) und/oder Querrichtung des Endlosbandes (1) jeweils kleiner oder gleich
1:1000, insbesondere kleiner oder gleich 1:4000 oder 1:5000 ist, wobei das Abtragen des
Materials mittels Schleifen erfolgt, dadurch gekennzeichnet, dass gleichzeitig mit einem
Abtragen des Materials das Endlosband (1) in dem Bereich (6), in welchem das Material
abgetragen wird, gerichtet wird, sodass ein Betrag einer Steigung (k2) einer Planheitsab-
weichung (Ap) des Endlosbandes in Langsrichtung (x) und/oder Querrichtung des Endlos-
bandes (1) kleiner oder gleich 1:500, insbesondere kleiner oder gleich 1:1000, ist, wobei
der Bereich (6) des Endlosbandes (1), in welchem das Material abgetragen wird, zwischen
einem rotierenden Schleifkopf (9) und einer Unterlageplatte (10) angeordnet ist,

wobei der Schleifkopf (9) mehrere Schleifsteine (11) aufweist, die mit einem vorgegebenen
Druck in Richtung der Unterlageplatte (10) gegen das Endlosband (1) gepresst werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend des Schleifens die
Lage von Schleifflachen des Schleiftkopfes (9), die mit dem Endlosband (1) in Beriihrung
stehen, parallel zu einer Auflageflache der Unterlageplatte (10) fir das Endlosband (1) ge-
halten wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Schleifkopf (9) an zumin-
dest einem mit einem Fluid gefillten Druckbalg (12) angeordnet ist, wobei durch den
Druckbalg (12) die Lage der Schleifflachen parallel zu der Auflageflache gehalten wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass ausgehend
von der Stelle (7), an welcher das Endlosband (1) eine geringere Dicke aufweist, in Um-
fangsrichtung 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 Schleifkopfes (9) und/ oder die Zeit, mit welcher der Schleif-
kopf (9) an einer Stelle des Endlosbandes (1) anliegt, verringert wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Stelle
(7) geringerer Dicke durch Bearbeiten, insbesondere Abschleifen, zumindest einer
SchweiBnaht (14) des Endlosbandes (1), insbesondere einer zwei Enden (15, 16) des
Bandkérpers (2) miteinander zu einem geschlossenen Ring verbindenden Schweilnaht
(14), hergestellt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass eine Bear-
beitung des Endlosbandes (1) in einem zwischen zumindest zwei Umlenkelementen, ins-
besondere Umlenkrollen, aufgespannten Zustand erfolgt, wobei das Endlosband (1) wéh-
rend der Bearbeitung unter Zugspannung gehalten wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das End-
losband (1) relativ zu dem Schleifkopf (9) bewegt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass in dem
Bereich um die zumindest eine Stelle (7) geringerer Dicke sowohl an der Bandinnenseite
(3) als auch an der BandauBenseite (4) Material abgetragen wird.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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