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(57) Abstract: Disclosed is a continuous metal strip (101, 102) which has a longitudinal extent / a periphery (11) and a width (b1)
and which is produced by the welding of a number of individual metal-strip parts (2). A rolling direction (3) of the individual metal-
strip parts (2) and the weld seams (4) run transversely to the longitudinal extent / periphery (11) of the metal strip (101, 102). Also
disclosed is a production method for a continuous metal strip (101, 102) of the aforementioned type.

(57) Zusammenfassung:
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Es wird ein endloses Metallband (101, 102) angegeben, das eine Langserstreckung / einen Umfang (11) und eine
Breitenerstreckung (bl) aufweist und das durch Verschweilen mehrerer Metallband- Einzelteile (2) hergestellt ist. Eine
Walzrichtung (3) der Metallband- Einzelteile (2) und die Schweifindhte (4) verlaufen dabei quer zur Léngserstreckung / zum
Umfang (11) des Metallbands (101, 102). Zudem wird auch ein Herstellungsvertahren fiir ein endloses Metallband (101, 102) der
genannten Art angegeben.
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Verfahren zur Herstellung endloser Metallbiander beliebiger Breite

Die Erfindung betrifft ein endloses Metallband mit einer Langserstreckung beziehungsweise
einem Umfang und einer Breitenerstreckung, welches durch VerschweiBen mehrerer Metall-
band-Einzelteile hergestellt ist. Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung
wenigstens eines endlosen Metallbands, das eine Langserstreckung beziehungsweise einen
Umfang und eine Breitenerstreckung aufweist, bei dem mehrere Metallband-Einzelteile aus
zumindest einem bandférmigen Grundmaterial respektive Basisband zu dem zumindest einem
Metallband verschweilit werden. SchlieB3lich betriftt die Erfindung eine Verwendung eines

solchen Metallbands.

Ein Metallband sowie ein Herstellungsverfahren der genannten Art sind aus dem Stand der
Technik grundsitzlich bekannt. Ublicherweise wird dabei ein entsprechend langer Teil von
einem Basisband abgetrennt und dann durch eine quer zum Metallband verlaufende Schweil3-
naht zu einem endlosen Metallband verschweil3t. Ist das Basisband breiter als das Metallband,
so wird ein entsprechender Streifen vom Basisband beziehungsweise Metallband abgetrennt.
Ist das Basisband schmaler, so werden mehrere Basisbander beziehungsweise Metallbéander

entlang deren Langskanten zusammengeschweil3t.

Nachteilig ist bei diesem Herstellungsverfahren, dass abhingig von der Breite des zur Verfi-
gung stehenden Grundmaterials und von der gewtinschten Breite des fertigen Metallbands,
zum Teil erhebliche Mengen an Verschnitt anfallen. Ist das Basisband zum Beispiel 2 m breit,
und die Breite des fertigen Metallbands soll beispielsweise 2,10 m betragen, so miissen zwei
Basisbédnder der Lange nach verschweif3t werden und ein 1,90 m breiter Teil abgeschnitten
werden. Dieses Beispiel macht deutlich, dass unter Umstdnden fast 50 % des eingesetzten
Materials als Verschnitt anfallen. Insbesondere bei sehr teurem Grundmaterial, beispielsweise
bei einem Edelstahlband hoher Qualitat, fithrt das bekannte Herstellungsverfahren zu hohen
Herstellungskosten. Ohne Verschnitt konnen faktisch nur Vielfache der Basisbandbreite her-

gestellt werden.
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Dariiber hinaus kommt es, sofern mehrere Basisbiander entlang ihrer Langskanten verschweil3t
werden, beim Verschweillen zu einem endlosen Metallband zu einer Kreuzung von Schweil3-
nédhten. Diese Kreuzungen sind insofern sehr problematisch, als es dort zu einer starken Gefii-

gednderung und auch Schwichung des Materials kommt.

Eine Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein verbessertes Metallband beziehungsweise ein
verbessertes Verfahren zu dessen Herstellung anzugeben. Insbesondere sollen der Verschnitt

gering gehalten und einander kreuzende SchweilB3ndhte vermieden werden.

Die Aufgabe der Erfindung wird mit einem Metallband der eingangs genannten Art gelost, bei
dem eine Walzrichtung der Metallband-Einzelteile und die Schweillndhte quer zur Léngser-

streckung beziehungsweise quer zum Umfang des Metallbands verlaufen.

Die Aufgabe der Erfindung wird weiterhin mit einem Herstellungsverfahren der eingangs ge-
nannten Art gelost, bei dem eine Walzrichtung der Metallband-Einzelteile beziehungsweise
des Basisbands sowie die Schweil3ndhte quer zur Langserstreckung beziehungsweise quer

zum Umfang des Metallbands angeordnet werden.

Auf diese Weise konnen beliebige Bandbreiten (und nicht nur Vielfache einer Basisband-
breite) nahezu ohne Verschnitt hergestellt werden. Guinstig ist es dabei, wenn alle Schweil3-
ndhte quer zur Langserstreckung / zum Umfang des Metallbands verlaufen. Dadurch kénnen
einander kreuzendes Schweiflnahte und damit starke Verwerfungen im Gefiige des Metall-

bands beziehungsweise ausgeprigte Schwachstellen vollig vermieden werden.

Das endlose Metallband der genannten Art kann insbesondere zwischen 1 m und 200 m lang
sein, zwischen 1 m und 10 m breit sein und zwischen 0,3 mm bis 2,5 mm dick sein. Im Spezi-
ellen kann das Metallband in einer Bandpresse, auf einem Fahrzeugprifstand oder in einem
Backofen verwendet werden. Zudem ist auch der Einsatz in der Papierindustrie oder Zellstoft-
industrie vorstellbar, etwa in in einer Papierherstellungsmaschine oder in einer Zellstofther-

stellungsmaschine.

Auch das zumindest eine Basisband kann, wie das Metallband, eine Léangserstreckung und

eine Breitenerstreckung aufweisen, wobei die Breitenerstreckung insbesondere geringer ist als
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die Langserstreckung. Die Walzrichtung ist dabei insbesondere in der Langserstreckung des
Basisbands ausgerichtet, und die Langserstreckung des Basisbands wird insbesondere quer

zur Léangserstreckung / zum Umfang des Metallbands ausgerichtet.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus

den Unteranspriichen sowie aus der Beschreibung in Zusammenschau mit den Figuren.

Vorteilhaft ist es, wenn die SchweiBBnéhte rechtwinkelig zur Langserstreckung / zum Umfang
des Metallbands verlaufen. Dadurch féllt besonders wenig Verschnitt bei der Herstellung des

Metallbands an.

Vorteilhaft ist es aber auch, wenn die SchweiBBnéhte schridg zur Langserstreckung / zum Um-
fang des Metallbands verlaufen. Im Betrieb des Metallbands wird dieses haufig gespannt, teil-
weise mit erheblichen Zugkréften. Durch die vorgeschlagene Ausrichtung der Schweif3ndhte
kann die in diesen auftretende Zugspannung auf einem vergleichsweise niedrigem Niveau ge-

halten werden. Zudem wird die Neigung zur Rissbildung vermindert.

Gunstig ist weiterhin, wenn eine Walzrichtung parallel zu den Schweil3ndhten verlauft. Durch
diese MaBnahme fillt ebenfalls besonders wenig Verschnitt bei der Herstellung des Metall-

bands an.

Gunstig ist es aber auch, wenn eine Walzrichtung schrig zu den Schweif3néhten verlduft.

Dadurch kann die Belastbarkeit des Metallbands unter Umstinden erhoht werden.

Gunstig ist es zudem, wenn mehrere Metallband-Einzelteile von dem zumindest einen Basis-
band abgetrennt werden, welche hinsichtlich ihrer Dimensionen jeweils auf die Breite des
Metallbands abgestimmt sind, und wenn diese Metallband-Einzelteile dann direkt zu dem Me-
tallband verschweif3t werden. Auf diese Weise kann das Metallband ohne den Umweg tiber

ein Zwischenprodukt hergestellt werden.

Vorteilhaft ist es aber auch,

- wenn a) mehrere Basisband-Einzelteile von dem zumindest einen Basisband abge-
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trennt werden und diese zu einem Zwischenprodukt verschweil3t werden oder b) mehrere Ba-
sisbander direkt und ohne Trennschnitt zu einem Zwischenprodukt verschweil3t werden und

- wenn das Zwischenprodukt quer zu der entstehenden Schweil3naht beziehungsweise
quer zu den entstehenden Schweillndhten aufgetrennt wird und die resultierenden Zwischen-
produkt-Einzelteile zu dem zumindest einen Metallband verschweif3t werden.

Bei dieser Variante des Verfahrens wird also durch Verschweif3en mehrerer Basisbénder oder
mehrerer Basisband-Einzelteile entlang deren Langskanten ein Zwischenprodukt hergestellt,
aus dem dann dass Metallband erzeugt wird. Vorteilhaft konnen so relativ lange SchweiB3-
ndhte ausgefiihrt werden, die in der Regel mit hoherer Qualitét ausgefiihrt werden konnen, als
viele kurze SchweilBndhte. Im Endergebnis kann ein endloses Metallband mit besonders hoher
Gute hergestellt werden. Die genannten Schweif3nédhte sind dann besonders lang, wenn die
Basisbander direkt und ohne Trennschnitt zu einem Zwischenprodukt verschweil3t wer-

den (Fall b). Selbstverstandlich konnen aber auch mehrere Basisband-Einzelteile von dem zu-
mindest einen Basisband abgetrennt werden und diese zu einem Zwischenprodukt ver-

schweil3t werden (Fall a).

Ein Trennschnitt kann generell durch Abscheren, Plasmaschneiden, Brennschneiden, Laser-

schneiden, Nibbeln und so weiter ausgefithrt werden.

Gunstig ist es, wenn mehrere Zwischenprodukt-Einzelteile zu einem Metallband verschweil3t

werden. Dadurch braucht das Zwischenprodukt nicht iberméafig breit zu sein.

Gunstig ist es aber auch, wenn ein einziger Zwischenprodukt-Einzelteil zu einem Metallband
verschweif3t wird. Dies gelingt dann, wenn ein Zwischenprodukt entsprechender Breite herge-

stellt wird. Das Anfertigen des Metallbands kann dadurch besonders rationell erfolgen.

Besonders vorteilhaft ist es auch, wenn das Abtrennen von wenigstens zwei Metallband-Ein-
zelteilen beziehungsweise von wenigstens zwei Basisband-Einzelteilen beziehungsweise von
wenigstens zwei Zwischenprodukt-Einzelteilen in einem Schritt beziehungsweise gleichzeitig
erfolgt. Das Anfertigen des Metallbands kann dadurch besonders rationell erfolgen. Beispiels-
weise werden dazu zwei oder mehr Schneidkopfe gleichzeitig entlang von zwei oder mehre-

ren Trennlinien verfahren.
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Vorteilhaft ist es zudem, wenn das Abtrennen eines Metallband-Einzelteils beziehungsweise
eines Basisband-Einzelteils beziehungsweise eines Zwischenprodukt-Einzelteils entlang einer
geraden Trennlinie erfolgt. Dadurch ist das Aufteilen des Basisbands respektive des mehrere

Basisbander umfassenden Zwischenprodukts besonders einfach.

Ginstig ist es dariber hinaus, wenn das Metallband nach dem Verschweillen geschliffen wird.
Dadurch kann eine ebene Bandoberflache mit praktisch einheitlichem Aussehen erzeugt wer-

den.

Gunstig ist es auch, wenn das Metallband nach dem Verschleifen poliert wird. Auf diese

Weise kann eine noch hoherwertige Oberflache hergestellt werden.

Gunstig ist es schlieflich, wenn das Metallband nach dem Verschleifen oder Polieren be-
schichtet wird. Beispielsweise kann das Metallband mit einer Teflonschicht (Schicht aus Po-
lytetrafluorathylen, kurz PTFE) oder Chromschicht versehen werden. Dariiber hinaus kann

das Metallband mit einer Priagestruktur oder Atzstruktur versehen werden.

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

erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 ein Beispiel eines endlosen Metallbands mit rechtwinkelig zu dessen Langskan-

ten verlaufenden Schweilndhten in Schragansicht;

Fig. 2 dhnlich wie Fig. 1, jedoch mit schrig verlaufenden Schweif3néhten;

Fig. 3 ein Beispiel fur ein Zwischenprodukt mit mehreren miteinander verschweif3ten

Basisbéandern und rechtwinkelig zu dessen Langskanten verlaufenden Trennli-

nien;
Fig. 4 dhnlich wie Fig. 3, jedoch mit schrig verlaufenden Trennlinien und
Fig. 5 dhnlich wie Fig. 4, jedoch mit unterschiedlich breiten Zwischenprodukt-Einzel-

teilen.
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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 bei
einer Lagednderung sinngemal auf die neue Lage zu Uibertragen. Weiterhin konnen auch Ein-
zelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unterschied-
lichen Ausfithrungsbeispielen fiir sich eigensténdige, erfinderische oder erfindungsgemalle

Losungen darstellen.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so zu verste-
hen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen, 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. saémtliche Teilbereiche beginnen mit einer unte-
ren 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.

Fig. 1 zeigt ein erstes Beispiel eines endlosen Metallbands 101, welches eine Langserstre-
ckung 11 (beziehungsweise einen Umfang l1) und eine Breitenerstreckung b1 aufweist und
welches durch Verschweif3en mehrerer Metallband-Einzelteile 2 hergestellt ist. Eine Walz-
richtung 3 der Metallband-Einzelteile 2 und die Schweillnahte 4 (hier sogar alle SchweiB3-
nidhte 4) verlaufen dabei quer zur Langserstreckung 11 des Metallbands 101. Die Breitenerstre-
ckung b1 ist in dem gezeigten Beispiel geringer als die Langserstreckung 11 beziehungsweise

als der Umfang l1. Dies ist aber nicht zwingend der Fall.

In dem konkret dargestellten Beispiel verlaufen die Schweil3nédhte 4 rechtwinkelig zur
Langserstreckung / zum Umfang 11 des Metallbands 101. Dies ist aber keine zwingende Be-
dingung. Denkbar ist vielmehr auch, dass die Schweillndhte 4 schrig zur Langserstreckung /
zum Umfang 11 des Metallbands verlaufen, so wie das in der Fig. 2 fur das Metallband 102
dargestellt ist. Denkbar ist grundsétzlich auch, dass die Schweilnéhte 4 in unterschiedlichen

Richtungen verlaufen, die Schweil3nidhte 4 einander aber nicht kreuzen.
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In den gezeigten Beispielen verlduft eine Walzrichtung 3 parallel zu den Schweif3nédhten 4.
Dies ist zwar vorteilhaft aber nicht zwingend. Denkbar ist vielmehr auch dass die Walzrich-
tung 3 schriag zu den SchweifBnéhten 4 verlauft. Denkbar ist grundsétzlich auch, dass die

Walzrichtungen 3 in unterschiedlichen Richtungen verlaufen.

Generell konnen die gezeigten Metallbéander 101, 102 zwischen 1 m und 200 m lang sein,
zwischen 1 m und 10 m breit sein und zwischen 0,3 mm bis 2,5 mm dick sein. Zudem ist im
Speziellen eine Verwendung der Metallbdander 101, 102 in einer Bandpresse auf einem Fahr-
zeug- oder Flugzeugpriifstand oder in einem Backofen denkbar. Zudem ist auch der Einsatz in
der Papierindustrie oder Zellstoffindustrie vorstellbar, beispielsweise in einer Papierherstel-

lungsmaschine oder in einer Zellstoftherstellungsmaschine.

Bei einem Verfahren zur Herstellung wenigstens eines endlosen Metallbands 101, 102 der ge-
nannten Art konnen mehrere Basisbander zu einem Zwischenprodukt verschweilit werden.
Fig. 3 zeigt dazu ein Beispiel, bei dem drei Basisbénder 51..53 direkt und ohne Trennschnitt
zu einem Zwischenprodukt 61 verschweif3t wurden. Jedes der Basisbander 51..53 weist eine
Langserstreckung 12 und eine Breitenerstreckung bz auf, welche in dem gezeigten Beispiel ge-
ringer ist als die Langserstreckung 12. Die Walzrichtung 3 ist jeweils parallel zur Langserstre-

ckung |2 der Basisbénder 51..53 ausgerichtet.

In einem nachfolgenden Bearbeitungsschritt wird das Zwischenprodukt 61 quer zu den ent-
standenen Schweillndhten 4 aufgetrennt, und die resultierenden Zwischenprodukt-Einzel-
teile 71..73 werden zu einem Metallband 101, 102 verschweif3t. In der Fig. 3 ist mit Scheren-
Symbolen angedeutet, dass das Zwischenprodukt 61 entlang der Trennlinien 8 aufgetrennt
wird, die in diesem speziellen Beispiel als gerade Trennlinien 8 ausgebildet sind, welche nor-
mal auf die Langserstreckung I> der Basisbander 51..53 ausgerichtet sind. Selbstverstandlich
kann eine Trennlinie 8 auch zum Beispiel entlang eines Bogens verlaufen. Generell kommen
alle Trennverfahren wie zum Beispiel Scheren, Plasmaschneiden, Brennschneiden, Laser-

schneiden, Nibbeln und so weiter in Betracht.
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Das VerschweilBen der Basisbander 51..53 entlang deren Langskanten kann insbesondere
dadurch erfolgen, dass die noch nicht verschweil3ten Basisbander 51..53 von einer ersten Has-
pel oder mehreren ersten Haspeln abgewickelt werden und dass das Zwischenprodukt 61im
verschweil3ten Zustand auf eine zweite Haspel aufgewickelt wird. Die ersten Haspeln sind da-
bei nicht notwendigerweise koaxial angeordnet, sondern kénnen sich auch um Achsen drehen,
die zueinander beabstandet sind. Das Schweil3en erfolgt dabei insbesondere gleichzeitig wih-
rend dem Auf-/Abwickeln. Der Schweillkopf kann still stehen, wenn die Vorschubbewegung
durch das Auf-/Abwickeln bewirkt wird. Der Prozess ist dann kontinuierlich. Denkbar ist wei-
terhin, dass ein Stiick von den Basisbandern 51..53 abgewickelt wird, die Bewegung der Ba-
sisbander 51..53 gestoppt wird, ein Stiick einer SchweilBnaht 4 durch Verfahren eines
SchweiBkopfs ausgefiihrt wird, der verschweil3te Teil aufgewickelt wird, der SchweiBBkopf in
die Ausgangsposition gefahren wird und der Ablauf so lange rekursiv ausgefiihrt wird, bis die

VerschweilBBung der Basisbander 51..53 vollstandig erfolgt ist.

Generell kann die Ausfithrung mehrerer Schweillndhte 4 und damit das Verschweif3en von
mehr als zwei Basisbéndern 51..53 gleichzeitig erfolgen. Das Ausfithren der SchweiBnéhte 4
kann aber auch hintereinander erfolgen. SchlieBlich kann das Ausfithren der SchweiBBnéhte 4

auch teilweise parallel und teilweise hintereinander erfolgen.

Ahnliches gilt auch fiir das VerschweiBen der Metallband-Einzelteile 2 respektive der Zwi-

schenprodukt-Einzelteile 71..73. Auch hierbei konnen die Schweil3ndhte 4 hintereinander aus-
gefiihrt werden, oder es werden mehrere Schweillnihte 4 gleichzeitig ausgefiihrt. Zudem kann
auch das Metallband 101, 102 auf eine Haspel aufgewickelt respektive von einer Haspel abge-

wickelt werden.

In der Fig. 3 ist erkennbar, dass eine Walzrichtung 3 in Langserstreckung 12 des Basis-

bands 51..53 ausgerichtet ist und die Langserstreckung 12 des Basisbands 51..53 quer zur
Langserstreckung / zum Umfang 11 des Metallbands 101, 102 ausgerichtet ist. Dementspre-
chend sind eine Walzrichtung 3 der Metallband-Einzelteile 2 beziehungsweise der Basisbén-
der 51..53 sowie die SchweiBnéhte 4 quer zur Langserstreckung / zum Umfang 11 des Metall-

bands 101, 102 ausgerichtet.
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In einer Variante des Verfahrens werden mehrere Zwischenprodukt-Einzelteile 71..73 zu ei-
nem Metallband 101, 102 verschweil3t. Bei ausreichender Gesamtbreite des Zwischenpro-

dukts 61..63 ist aber denkbar, dass ein einziger Zwischenprodukt-Einzelteil 71..73 zu einem

Metallband 101, 102 verschweil3t wird.

In der Fig. 3 verlaufen die Trennlinien 8 rechtwinkelig zu den SchweiBBnihten 4, der Walz-
richtung 3 und der Léngserstreckung 12 der Basisbdnder 51..53. Denkbar ist aber auch, dass
die Trennlinien 8 schrag zu den Schweil3ndhten 4, der Walzrichtung 3 und der Léngserstre-
ckung I> der Basisbander 51..53 verlaufen, so wie dies in der Fig. 4 dargestellt ist. Zudem ist
auch vorstellbar, dass unterschiedlich breite Zwischenprodukt-Einzelteile 71..73 aus dem
Zwischenprodukt hergestellt werden, so wie dies in der Fig. 5 fur das Zwischenprodukt 63

dargestellt ist.

In den vorangegangenen Beispielen wurde davon ausgegangen, dass die Basisbander 51..53
direkt und ohne Trennschnitt zu einem Zwischenprodukt 61..63 verschweil3t werden. Dies ist
aber keine zwingende Bedingung. Denkbar ist vielmehr auch, dass mehrere Basisband-Einzel-
teile von dem zumindest einen Basisband 51..53 abgetrennt werden und dann zu einem Zwi-

schenprodukt 61..63 verschweif3t werden.

Vorstellbar ist zudem, dass mehrere Metallband-Einzelteile 2 von dem zumindest einen Basis-
band 51..53 abgetrennt werden, welche hinsichtlich ihrer Dimensionen jeweils auf die

Breite b1 des Metallbands 101, 102 abgestimmt sind, und dass diese Metallband-Einzelteile 2
dann direkt, das heil3t ohne Zwischenprodukt 61..63, zu dem Metallband 101, 102 ver-

schweil3t werden.

Generell kann das Abtrennen von wenigstens zwei Metallband-Einzelteilen 2 beziehungs-
weise von wenigstens zwei Basisband-Einzelteilen beziehungsweise von wenigstens zwei
Zwischenprodukt-Einzelteilen 71..73 in einem Schritt beziehungsweise gleichzeitig erfolgen,
beispielsweise indem zwei Laserschneidkopfe gleichzeitig entlang von zwei verschiedenen

Trennlinien 8 verfahren werden.
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Die Metallbander 101, 102 kénnen nach dem Verschweil3en geschliffen werden und nach dem
Verschleifen poliert werden. Nach dem Verschleifen oder Polieren konnen die Metallban-

der 101, 102 zudem beschichtet werden. Beispielsweise konnen die Metallbander 101, 102
mit einer Teflonschicht oder Chromschicht versehen werden. Dartiber hinaus kénnen die Me-

tallbander 101, 102 mit einer Pragestruktur oder Atzstruktur versehen werden.

Die Ausfithrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfiihrungsvarianten erfindungsgemafBer Metall-
bander 101, 102 und Zwischenprodukte 61..63 hierfiir, wobei an dieser Stelle bemerkt sei,
dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellte Ausfithrungsvariante derselben einge-
schrankt ist, sondern auch andere Ausfithrungsvarianten moglich sind, deren Herleitung im

Koénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen Fachmannes liegt.

Der Schutzbereich ist durch die Anspriiche bestimmt. Die Beschreibung und die Zeichnungen
sind jedoch zur Auslegung der Anspriiche heranzuziehen. Einzel-merkmale oder Merkmals-
kombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfithrungsbeispie-
len konnen fiir sich eigenstidndige erfinderische Losungen darstellen. Die den eigenstdndigen
erfinderischen Losungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung entnommen wer-

den.

Insbesondere wird auch festgehalten, dass die dargestellten Metallbander 101, 102 und Zwi-
schenprodukte 61..63 in der Realitdt auch mehr oder weniger Bestandteile als dargestellt um-

fassen konnen und in den Figuren bisweilen stark vereinfacht dargestellt sind.

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass die dargestellten Vorrichtun-
gen sowie ihre Bestandteile zum besseren Verstidndnis ihres Aufbaus dartiber hinaus teilweise

unmalfistablich und/oder vergroBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Bezugszeichenaufstellung

101, 102 endloses Metallband

2 Metallband-Einzelteil

3 Walzrichtung

4 SchweiBnaht

51..53 Basisband

61..63 Zwischenprodukt

71..73 Zwischenprodukt-Einzelteil
8 Trennlinie

b1 Breite Metallband

b2 Breite Basisband

B Lange/Umfang Metallband

12 Lange Basisband
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Patentanspriiche

1. Endloses Metallband (101, 102) mit einer Léngserstreckung / einem Umfang (11)
und einer Breitenerstreckung (b1), welches durch Verschweif3en mehrerer Metallband-Einzel-
teile (2) hergestellt ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Walzrichtung (3) der Metallband-Einzelteile (2) und die Schweillndhte (4) quer zur
Langserstreckung / zum Umfang (11) des Metallbands (101, 102) verlaufen.

2. Endloses Metallband (101, 102) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
alle SchweiBnéhte (4) quer zur Langserstreckung / zum Umfang (11) des Metall-
bands (101, 102) verlaufen.

3. Endloses Metallband (101, 102) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die SchweifBnéhte (4) rechtwinkelig zur Langserstreckung / zum Umfang (1) des

Metallbands (101, 102) verlaufen.

4. Endloses Metallband (101, 102) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die SchweifBnéhte (4) schrag zur Langserstreckung / zum Umfang (11) des Metall-
bands (101, 102) verlaufen.

5. Endloses Metallband (101, 102) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-

kennzeichnet, dass eine Walzrichtung (3) parallel zu den Schweil3nihten (4) verlauft.

6. Endloses Metallband (101, 102) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-

kennzeichnet, dass eine Walzrichtung (3) schrag zu den Schweillnéhten (4) verlauft.

7. Endloses Metallband (101, 102) nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass dieses zwischen 1 m und 200 m lang ist, zwischen 1 m und 10 m breit ist

und zwischen 0,3 mm bis 2,5 mm dick ist.

8. Verfahren zur Herstellung wenigstens eines endlosen Metallbands (101, 102), das

eine Langserstreckung / einen Umfang (1) und eine Breitenerstreckung (b1) aufweist, bei dem
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mehrere Metallband-Einzelteile (2) aus zumindest einem bandférmigen Grundmaterial res-
pektive Basisband (51..53) zu dem Metallband (101, 102)verschweil3t werden,
dadurch gekennzeichnet, dass
eine Walzrichtung (3) der Metallband-Einzelteile (2) beziehungsweise des Basis-
bands (51..53) sowie die Schweilindhte (4) quer zur Langserstreckung / zum Umfang (11) des
Metallbands (101, 102) ausgerichtet werden.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass auch das zumindest
eine Basisband (51..53) eine Langserstreckung (12) und eine Breitenerstreckung (b2) aufweist
und die Walzrichtung (3) in Langserstreckung (12) des Basisbands (51..53) ausgerichtet ist und
die Langserstreckung (12) des Basisbands (51..53) quer zur Langserstreckung / zum Um-

fang (11) des Metallbands (101, 102) ausgerichtet wird.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Metall-
band-Einzelteile (2) von dem zumindest einen Basisband (51..53) abgetrennt werden, welche
hinsichtlich ihrer Dimensionen jeweils auf die Breite (b1) des Metallbands (101, 102) abge-
stimmt sind, und diese Metallband-Einzelteile (2) dann direkt zu dem Metallband (101, 102)

verschweil3t werden.

11. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet,

- dass a) mehrere Basisband-Einzelteile von dem zumindest einen Basis-

band (51..53) abgetrennt werden und diese zu eine Zwischenprodukt (61..63) verschweif3t
werden oder b) mehrere Basisbander (51..53) direkt und ohne Trennschnitt zu einem Zwi-
schenprodukt (61..63) verschweil3t werden und

- dass das Zwischenprodukt (61..63) quer zu der entstehenden Schweilnaht (4) be-
ziehungsweise quer zu den entstehenden Schweil3nihten (4) aufgetrennt wird und die resultie-
renden Zwischenprodukt-Einzelteile (71..73) zu dem zumindest einen Metallband (101, 102)

verschweil3t werden.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Zwischen-

produkt-Einzelteile (71..73) zu einem Metallband (101, 102) verschweif3t werden.
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13. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass eine einziger Zwi-

schenprodukt-Einzelteil (71..73) zu einem Metallband (101, 102) verschweil}t wird.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das
Abtrennen von wenigstens zwei Metallband-Einzelteilen (2) beziehungsweise von wenigstens
zwel Basisband-Einzelteilen beziehungsweise von wenigstens zwei Zwischenprodukt-Einzel-

teilen (71..73) in einem Schritt beziehungsweise gleichzeitig erfolgt.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass das
Abtrennen eines Metallband-Einzelteils (2) beziechungsweise eines Basisband-Einzelteils be-
ziehungsweise eines Zwischenprodukt-Einzelteils (71..73) entlang einer geraden Trennli-

nie (8) erfolgt.

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass das

Metallband (101, 102) nach dem Verschweil3en geschliffen wird.

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass das Metall-
band (101, 102) nach dem Verschleifen poliert wird.

18. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass das Metall-
band (101, 102) nach dem Verschleifen oder Polieren beschichtet wird.

19. Verwendung eines endlosen Metallbands (101, 102) mit einer Langserstreckung /
einem Umfang (1) und einer Breitenerstreckung (b1), welches durch Verschweillen mehrerer
Metallband-Einzelteile (2) hergestellt ist, wobei eine Walzrichtung (3) der Metallband-Einzel-
teile (2) und die SchweifB3néhte (4) quer zur Langserstreckung / zum Umfang (11) des Metall-
bands (101, 102) verlaufen, in einer Bandpresse oder auf einem Fahrzeugprifstand oder in ei-
nem Backofen oder in einer Papierherstellungsmaschine oder in einer Zellstoftherstellungs-

maschine.
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