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Beschreibung

[0001] Die Verbindungsstelle eines Schleifbands gilt
als besonders empfindlicher Teil, weil sie vorzeitig ver-
sagen kann. Sie kann auch das Schiliffbild beeinflussen,
weil u. a. die Flexibilitaét des Materials in ihrem Bereich
von derjenigen des Ubrigen Schleifbandes abweicht.
[0002] Bekanntist es, die beiden an der Verbindungs-
stelle benachbarten Rander der Schleifbandunterlage
dadurch zu verbinden, daB sie auf ihrer der Schleifkorn-
schicht abgewandten Seite schrag oder stufig ausge-
frast werden =zur Bildung einer beiderseitigen
Vertiefung, in die eine aus dem flieBféhigen Zustand
erstarrende Verbindungsmasse (US-A 3729873) einge-
bracht oder ein Verbindungsstreifen (US-A 1728673,
US-A 4215516) eingelegt wird. Diese Technik hat sich
insbesondere bei solchen Unterlagen bewahrt, die auf
der der Schleifkornschicht zugewandten Seite eine
Schar von zueinander parallelen, nicht verwebten
Faden aufweisen, die in Querrichtung durch eine auf
ihrer der Schleifkornschicht abgewandten Seite befind-
liche weitere Schicht zusammengehalten werden, in
welcher sich die Vertiefung fir den Verbindungsstreifen
befindet (EP-B 213353); der Verbindungsstreifen kann
dabei in jedem der beiden Rénder unmittelbar mit der
fur die Ubertragung der Langskrafte verantwortlichen
Schicht zusammenwirken. Dennoch IaBt sich auch hier-
bei nicht vermeiden, daB im Verbindungsbereich die
Flexibilitat sowie die Geometrie des Bandes z. T. stark
verandert werden. Auch ist - wie bei allen bekannten
Verbindungstechniken - ein hohes MaB an Handarbeit
mit den daraus folgenden Fehlerméglichkeiten unver-
meidlich.

[0003] Die Erindung verbessert bei einem Schleif-
band der zuletzt genannten Art die Verbindungsstelle
im Hinblick auf Lebensdauer, Flexibilitat sowie Form-
und PaBgenauigkeit. Die erfindungsgeméBe Lésung
besteht in den Merkmalen des Anspruchs 1.

[0004] Demnach wird eine Unterlage verwendet, die
wie in dem bekannten Fall aus zwei Schichten besteht,
von denen die eine Schicht so ausgebildet ist, daB sie
hauptsachlich die in der Bandlaufrichtung verlaufenden
Krafte aufzunehmen vermag und deshalb hier als
Langsfestigkeitsschicht bezeichnet wird. Sie besteht
zweckmaBigerweise aus gestreckt verlaufenden, unver-
webten Strangen oder Faden. Die zweite Schicht ist
Uberwiegend im Hinblick auf die Aufnahme der in Quer-
richtung verlaufenden Krafte ausgebildet und wird des-
halb hier als Querfestigkeitsschicht bezeichnet.

[0005] Wie im bekannten Fall werden die beiden zu
verbindenen Réander in der Querfestigkeitsschicht mit
Ubereinstimmenden Vertiefungen versehen. Die im
Nahtquerschnitt etwa in Ladngsrichtung verlaufende Fla-
che dieser Vertiefung reicht an die Langsfestigkeits-
schicht zumindest etwa heran oder auch in diese hinein.
Da Uber diese Flache die Verbindungskraft hauptsach-
lich Gbertragen wird, wird sie als Verbindungsflache
bezeichnet.
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[0006] Die neuen Merkmale der Erfindung bestehen
darin, daB einer der beiden zu verbindenden Abschnitte
die Kornschicht auf seiner Langsfestigkeitsschicht und
der andere sie auf seiner Querfestigkeitssicht tragt und
daB die im Bereich der Vertiefung vorstehenden Rand-
streifen der L&ngsfestigkeitsschicht jedes der beiden
Rénder in der Vertiefung des jeweils anderen Randes
liegen, wobei die Verbindungsflachen der beiden Aus-
falzungen unmittelbar miteinander verklebt sind.

[0007] Dies wird vorzugsweise im Falle von Breitb&n-
dern dadurch erreicht, daB die quer zur Herstellrichtung
verlaufenden Faden die Langsfestigkeitsschicht ausbil-
den und diese wechselseitig die Ober- bzw. die Unter-
seite des Schleifbandes bildet. Die Kornschicht befindet
sich demnach abwechselnd auf einer Fadenschicht der
Unterlage, welche langs bzw. quer zur Herstellrichtung
verlauft.

[0008] Bei Schleifbandern, deren Breite die Ferti-
gungsbreite der Unterlage nicht Gberschreitet, wird die
Kornschicht vorzugsweise einheitlich auf ein und die-
selbe Fadenschicht der Unterlage aufgetragen. Die Ver-
bindung der jeweils in Langsrichtung verlaufenden
Fadenlagen wird méglich, wenn sich die zu verbinden-
den Abschitte hinsichtlich der Ausrichtung ihrer Her-
stellrichtung um jeweils ca. 90° unterscheiden.

[0009] Dadurch eribrigt sich in beiden Fallen ein
bandférmiges, beiderseits Uberlappendes, eine Fuge
zwischen den zu verbindenden Réndern Uberbriicken-
des Verbindungsglied. Durch die unmittelbare Verkle-
bung der  vorstehenden Randstreifen der
Langsfestigkeitsschichten entfallt ein besonderes
Verbindungselement, und es ist nur noch eine Verkle-
bung statt deren zwei erforderlich. Die Verbindungssi-
cherheit wird dadurch betrachtlich gesteigert und der
KraftfluB wird glnstiger. Vorteilhaft sind in diesem
Zusammenhang die fir eine Verklebung besonders
geeigneten Oberflachen im Bereich der Vertiefungen,
wahrend die Verklebung von sehr diinnen und reif3fe-
sten Verbindungselementen trotz aufwendiger Vorbe-
handlungen immer wieder zu Problemen fihrt. Die
Vermeidung eines besonderen Verbindungselements
bringt es auch mit sich, daB die Flexibilitdt des Bandes
im Bereich der Verbindungsstelle weniger verandert ist,
als wenn ein besonderes, eine Fuge Uberbrickendes
Verbindungselement vorhanden ist.

[0010] Die unterschiedliche Orientierung der beiden
Bandabschnitte gegentber der Kornschicht verstéBt
allerdings gegen die bislang geltende Grundiberzeu-
gung, daB ein befriedigender Bandlauf nur dann zu
erreichen sei, wenn das Band Uber seine gesamte
Erstreckung gleichméBig aufgebaut ist. Jedoch hat sich
gezeigt, daB die unterschiedliche Orientierung der auf-
einanderfolgenden Schleifbandabschnitte den Bandlauf
kaum beeintrachtigt und daB vielmehr die erfindungsge-
maB erreichte, gréBere Homogenitdt im Bereich der
Verbindungsstelle héher zu bewerten ist als die Unter-
schiedlichkeit der aufeinanderfolgenden Bandab-
schnitte. Trotz der unterschiedlichen Orientierung der
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aneinander anschlieBenden Schleifbandabschnitte lei-
stet die Erfindung somit einen bedeutenden und tberra-
schenden Beitrag in dem Bemihen, die
Laufeigenschaften eines Schleifbands zu vergleichma-
Bigen.

[0011] Die Verbindungsflachen werden zweckmasi-
gerweise so gelegt, daB eine unmittelbare Klebeverbin-
dung zwischen den  Langsfestigkeitsschichten
zumindest in einem wesentlichen Bereich der Verbin-
dungsflachen zustandekommt. Jedoch ist dies nicht
unbedingt erforderlich, wenn die Schleifbandunterlage -
wie Ublich - im Grenzbereich zwischen den beiden
Schichten so stark mit Kunstharz gefullt ist, daB eine
hinreichende Kraftlbertragung auch dann gewahrlei-
stet ist, wenn die Verbindungsflachen nicht ganz an die
zugehdérige Langsfestigkeitsschicht heranreichen.
[0012] Bei einer ersten, zweckmaBigen Ausfiihrungs-
form liegen die Verbindungsflachen im wesentlichen
oberflachenparallel etwa an der der Querestigkeits-
schicht zugewandten Grenze der Langsfestigkeits-
schicht. In vielen Féllen wird jedoch eine Ausfiihrung
vorgezogen, in welcher die Verbindungsflachen unter
einem spitzen Winkel zur Grenze der Langsfestigkeits-
schicht verlaufen. Ein erster Vorteil dieser Ausfiihrung
besteht darin, daf3 die im Bereich der Vertiefung vorste-
henden Randstreifen an der Stelle, wo sie in den
Bereich der nicht verringerten Banddicke (bergehen,
dicker sind und daher die Flexibilitat der Verbindungs-
naht gegeniber dem Ubrigen Bandmaterial weniger
verandert ist. Ein zweiter Vorteil liegt darin, daf das Ver-
bindungsverfahren erleichtert wird, weil die mit Klebe-
mittel versehenen, zu verbindenden Rander in Richtung
ihrer eigenen Erstreckung, also beispielsweise auf einer
gemeinsamen Unterstitzungsflache liegend, zusam-
mengeschoben werden kénnen. Dies kann maschinell
geschehen und dadurch von den Zufélligkeiten manuel-
ler Bearbeitung befreit werden. Letzteres gilt ins-
besondere dann, wenn die zu verbindenen Rander und
ihre Vertiefungen mit einer oder mehreren zusammen-
wirkenden Anschlagkanten versehen werden, die auf
einfache und sichere Weise den Vorgang des Zusam-
menschiebens der Rénder begrenzen.

[0013] ZweckmaBig ist es ferner, wenn die Verbin-
dungsflachen jeweils die Grenze der zugehérigen
Langsfestigkeitsschicht schneiden, so daB sich eine Art
Schaftung der Langsfestigkeitsschicht ergibt, in welcher
diese mit glinstigem Kraftverlauf unmittelbar an der Ver-
klebung teilnimmt.

[0014] Ferner ist es zweckmaBig, die Verbindungsfla-
chen so anzuordnen, daB das Ende der Langsfestig-
keitsschicht in der Querfestigkeitsschicht liegt. Dadurch
wird namlich vermieden, daB die an dieser Stelle zu
erwartende Kerbwirkung sich unmittelbar auf die Langs-
festigkeitsschicht auswirken kann. Vielmehr wird die
Kerbwirkung durch die in Langsrichtung gréBere Nach-
giebigkeit der Querfestigkeitsschicht vermindert.

[0015] Die Rander der zu verbindenden Abschnitte im
Bereich der Verbindungsnaht schlieBen zweckmaBiger-
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weise oberflachengleich aneinander an.

[0016] Bei einer Ausfiihrungsform der Erfindung ist
die Langsfestigkeitsschicht dicker als die Querfestig-
keitsschicht. Dies hat nicht nur damit zu tun, daB in
Langsrichtung gréBere Krafte als in Querrichtung zu
Ubertragen sind, sondern hat auch Vorteile fur die Aus-
bildung der Verbindungsstelle, weil dann Uber eine
geneigt verlaufende Verbindungsflache eine unmittel-
bare Klebeverbindung zwischen den angeschafteten
Bereichen der Langsfestigkeitsschichten Gber eine gré-
Bere Lange zustandekommt.

[0017] Jedoch kann es auch zweckmaBig sein, die
Langsfestigkeitsschicht dinner als die Querfestigkeits-
schicht auszubilden, wobei die Differenz etwa der Dicke
der Klebeschicht entspricht. Dadurch vermeidet man
die Entstehung einer Stufe in den Schleifbandoberfla-
chen, wenn die Verbindungsflache genau in der Gren-
zebene der beiden Schichten liegt.

[0018] Hingegen hat eine Ausfihrung, in welcher
beide Schichten gleich dick sind und auch in Richtung
ihrer héheren Festigkeit etwa gleiche Festigkeitswerte
aufweisen, den Vorteil, daB sie alternativ und ggf. im
Wechsel, unabhangig von ihrer Herstellrichtung als
Langsfestigkeitsschicht eingesetzt werden kénnen. In
diesem Fall kann das Schleifband aus einer einheitli-
chen Grundware gefertigt werden, wobei die Korn-
schicht ausschlieBlich auf nur eine Fadenschicht der
Unterlage aufgebracht ist. Ein derartiges Schleifband
weist angrenzend an eine Verbindungsstelle Unterla-
gensegmente auf, welche sich hinsichtlich der Erstrek-
kung der Herstellrichtung jeweils um ca. 90°
unterscheiden, wodurch eine Verklebung der Langsfe-
stigkeitsschichten in der oben beschiebenen Art mog-
lich wird.

[0019] Besonders vorteilhaft sind solche Unterlagen,
in denen die Langsfestigkeitsschicht gestreckt und par-
allel zueinander in Bandlaufrichtung verlaufende Faden
enthalt, die zweckméBigerweise Stapelfasern enthal-
ten, da diese sich besonders gut mit der umgebenden
Appretur und Bindemitteln verbinden. Werden beson-
dere Anforderungen an die mechanischen Eigenschaf-
ten der Unterlage gestelli, so kann anstelle von
Stapelfasergarn auch Filamentgarn verwendet werden.
Auch die Querfestigkeitsschicht kann Faden enthalten,
die vorzugsweise in Querrichtung verlaufen. Besondere
Eignung hat eine Unterlage, die eine Textilstruktur von
der Art eines Fadenlagen-Nahwirkstoffes enthalt, in
welchem eine Fadenschar in Langsrichtung und die
andere Fadenschar quer dazu verlauft.

[0020] Man kann die beiden zu verbindenden Schieif-
bandabschnitte so anordnen, daB ihre Langsfestigkeits-
schichten die gleiche Herstellrichtung haben und somit
im einen Abschnitt die Herstelloberseite und im anderen
Abschnitt die Herstellunterseite die Kornschicht trégt.
Eine solche, besonders fir die Herstellung von Breit-
bandern geeignete Ausfiihrung vereinfacht die Anforde-
rungen an das Unterlagenmaterial, weil lediglich eine
Schicht desselben als Langsfestigkeitsschicht vorgese-
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hen ist und die andere Schicht nur geringeren Anforde-
rungen an die mechanischen Eigenschaften zu
genligen braucht. Da die Verbindung der Bandab-
schnitte in der Regel aber erst nach dem Bekdrnen
erfolgt, hat diese Ausfihrung den Nachteil, daB zwei
Typen derselben Ware verflgbar sein mlssen, namlich
eine oberseitig bekérnte und eine unterseitig bekérnte.
Damit man fir beide Typen dieselbe Unterlage verwen-
den kann, mussen die beiden Oberflachen der Unter-
lage etwa gleiche Korntragerqualitat haben, damit beide
als Korntragerflachen verwendet werden kdnnen. Unter
gleicher Korntragerqualitat ist zu verstehen, daB beide
Seiten die gleiche Oberflachenstruktur sowie gleiche
Haftfahigkeit gegenltber Appretur- und Bindemitteln
aufweisen.

[0021] Den Nachteil, die Unterlage wechselseitig
bekdérnen zu missen, kann man dadurch vermeiden,
indem beide Schichten der Unterlage in ihrer Faden-
laufrichtung etwa gleiche Festigkeits- und Dehnungsei-
genschaften aufweisen und die Langsfestigkeitsschicht
im einen Abschnitt von der Schicht gebildet ist, in der
die Faden in Herstellrichtung verlaufen, wéhrend sie im
angrenzenden Abschnitt von der Schicht gebildet ist, in
der die Faden quer zur Herstellrichtung verlaufen. Wah-
rend im Fall der oben beschriebenen, besonders fir
Breitbander geeigneten Ausfiihrung jeweils eines von
aneinander angrenzenden Schleifbahnsegmenten um
180° gewendet ist, wird in der zweiten Ausfihrungsform
das eine Segment gegenlber dem anderen in dersel-
ben Ebene um 90° gedreht eingesetzt.

[0022] Die erfindungsgeman erreichte hohe Homoge-
nitdt der Schleifeigenschaften im Bereich der Verbin-
dungsstelle ermdglicht es, den spitzen Winkel zwischen
der Verbindungsnaht und der Erstreckungsrichtung des
Schleifbandes, der im folgenden als Nahtwinkel
bezeichnet wird, betrachtlich zu vergréBern. Wahrend
bislang ein Nahtwinkel von 55-75° fur erforderlich gehal-
ten wurde, kann er erfindungsgeman auf 60-90° vergré-
Bert werden.

[0023] Dies hat besonders vorteilhafte Auswirkungen
auf dem Gebiet der Schleifbreitbédnder. Bei diesen
gleicht gewohnlich der Nahtwinkel dem Winkel zwi-
schen der Bahnlaufrichtung und der Kettfadenrichtung
der einzelnen Schleifbandabschnitte. Je kleiner dieser
Winkel ist, um so groBer ist die Gefahr, daB das Band
sich verzieht und Falten bildet. Dies kann in der Praxis
zur Beeintrachtigung des Schiliffbilds und ggf. zur Zer-
stérung des Schieifbandes flihren. Diese Gefahr wird
bei den in der Praxis gebrauchlichen Schleifbreitban-
dern durch einen hohen Einsatz von Harz zur Verstei-
fung der Textilstrukiur beherrscht. Zwar besteht auch
die Méglichkeit, durch geeigneten Aufbau der Textilkon-
struktion mit schrag verlaufenden Fadenscharen dafir
zu sorgen, daB mindestens eine SchuBfadenschar in
der Laufrichtung des Schleifbands des Bands verlauft
(US-A 4589233), jedoch ist die Herstellung derartiger
Unterlagen sehr aufwendig. Die Praxis bevorzugt daher
bislang trotz einiger Nachteile die erwahnten Konstruk-
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tionen flr Breitbander in denen die Richtung der Faden-
struktur der Unterlage erheblich von der
Bahnlaufrichtung abweicht.

[0024] Dank der erfindungsgeméaBen VergréBerung
des Nahiwinkels verringert sich der Winkel zwischen
der Bahnlaufrichtung und den kraftibertragenden
Langsfaden der einzelnen Schleifbandabschnitte und
entsprechend geringer ist die Gefahr des Bandverzugs
und der Faltenbildung. Das Band braucht weniger stark
mit Harz gefllt zu werden und fallt entsprechend leich-
ter, flexibler und handhabbarer aus. Dabei entspricht
eine Halbierung des Nahtwinkels etwa einer Halbierung
der Verzugskréfte.

[0025] Dariber hinaus besteht erfindungsgeman die
wirtschaftliche Méglichkeit, trotz des Einsatzes norma-
ler, rechtwinklig orientierter Textilstrukturen in Breitban-
dern die Langsfaden genau auf die Bandlaufrichtung
auszurichten. Die VergréBerung des Nahtwinkels flhrt
namlich dazu, daB die Segmente, aus denen das
Schleifband zusammenzusetzen ist, ohne wesentlichen
Verschnitt so gelegt werden kénnen, daB die Zuschnitt-
Langskanten des zu fertigenden Bandes parallel zur
SchuBfadenrichtung verlaufen. Wenn in diesem Zusam-
menhang von Kett- und SchuBfaden die Rede ist, so
soll damit keine Festlegung auf bestimmte Textilstruktu-
ren beabsichtigt sein. Vielmehr wird diese Ausdrucks-
weise zur Bezeichnung derjenigen Strukturen in einer
textilen Unterlage benutzt, die deren Langs- bzw. Quer-
festigkeit bestimmen.

[0026] Wenn im vorliegenden Zusammenhang nur
von einer Langsfestigkeitsschicht und einer Querfestig-
keitsschicht gesprochen wird, so soll dies nicht besa-
gen, daB die Unterlage nicht auch noch weitere
Schichten enthalten darf. Beispielsweise kann zwischen
einer Fadenschicht, die die Langsfestigkeit bewirkt, und
einer Fadenschicht, die fur die Querfestigkeit vorgese-
hen ist, eine Verbindungsschicht liegen, oder es kann
auf einer oder beiden Schichten eine besondere Ober-
flachenschicht vorgesehen sein oder die Langs- bzw.
Querfestigkeitsschichten kénnen jeweils aus mehreren
Schichten zusammengesetzt sein. Was jeweils als
Langsfestigkeitsschicht anzusehen ist, richtet sich nach
der Funktion dieser Schicht, namlich Langsfestigkeit zu
begriinden. Alles andere, was auf der der Kornseite
bzw. der Schleifbandriickseite abgewandten Seite der
Langsfestigkeitsschicht liegt, ist in der Regel als Querfe-
stigkeitsschicht anzusehen. Eine Mittelstellung kann
eine etwa dazwischen befindliche Verbindungsschicht
einnehmen, die gof. als Teil der Langsfestigkeitsschicht
angesehen werden kann, wenn sie in bezug auf die
Nahtverklebung als Haftvermittler wirkt.

[0027] Die Erfindung wird im folgenden naher unter
Bezugnahme auf die Zeichnung erlautert, die vorteil-
hafte Ausfihrungsbeispiele veranschaulicht. Es zeigen:

Fig. 1 den Nahtquerschnitt einer ersten Aus-
fahrungsform,
Fig. 2 eine Herstellungsvorstufe dieser Aus-
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fihrungsform,

Fig. 3 eine Ausfdhrungsform mit dinner
Langsfestigkeits-schicht

Fig. 4 bis 6 weitere Ausfihrungsformen,

Fig. 7und 8 die schematische Zuschnittdarstel-
lung eines Schleifbands und

Fig. 9 bis 12 Zuschnittdarstellungen von zwei Aus-
fuhrungsformen eines Schleifbreit-
bandes.

[0028] Die in Fig. 1 gezeigte Verbindungsnaht 1 ver-

bindet Abschnitte 2 und 3 einer Schleifbandunterlage.
Diese besteht aus zwei Schichten, von denen die in
Abschnitt 2 oben gezeigte Schicht 4 und die in Abschnitt
3 unten gezeigte Schicht 5 die Langsfestigkeitsschicht,
beispielsweise parallel zueinander verlaufende Faden
22 einer Schicht eines Fadenlagen-Nahwirkstoffes, ent-
halt, von denen angenommen sei, daB sie parallel zur
Zeichenebene verlaufen. Die beiden anderen Schichten
6 und 7 kénnen entsprechend in Querrichtung verlau-
fende Faden 22 umfassen und werden deshalb als
Querfestigkeitsschicht bezeichnet.

[0029] Diein Fig. 1 gezeigte Verbindungsnaht kommt
dadurch zustande, daBB gemaB Fig. 2 die (ohne Korn-
schicht dargestellten) miteinander zu verbindenden
Rénder im Bereich ihrer Querfestigkeitsschichten 6 und
7 zur Bildung einer Vertiefung 8 ausgefrast werden. Die
zu verbindenden Rander werden somit begrenzt durch
eine Stirnflache 9, eine etwa in Richtung des Schleif-
bands, an der Grenze 21 der Langsfestigkeitsschicht
verlaufende Flache 10 der Vertiefung 8, die als Verbin-
dungsflache bezeichnet wird, und eine Stirnflache 11
der Vertiefung 8. Beide Vertiefungen haben gleiche
Abmessungen.

[0030] Die Langsfestigkeitsschichten 4 und 5 kénnen
von artgleichen Schichten desselben Unterlagenmateri-
als gebildet sein, beispielsweise bei der Herstellung von
Breitbandern von der SchuBfadenschicht einer Unter-
lage, die einen Fadenlage-Nahwirkstoff enthalt. Zur
Herstellung der Verbindungsnaht gemaB Fig. 1 wird
dann der eine Abschnitt 3 gegeniiber dem anderen
Abschnitt 2 um 180° gewendet und die zu verbindenden
Rander werden derart ineinander geschoben, daf ihre
vorstehenden Randstreifen der Langsfestigkeitsschicht
jeweils in die Vertiefung 8 des anderen Abschnitts zu
liegen kommen. In dieser Lage werden sie durch eine
Klebemittelschicht 13 zwischen den Verbindungsfla-
chen 10 sowie den Stirnflachen 9, 11 miteinander ver-
bunden. Man erkennt, daB die Langskréfte ohne
Vermittlung eines besonderen Verbindungselements
von einer Langsfestigkeitsschicht 4 in die andere
Langsfestigkeitsschicht 5 (bergehen kdnnen. Man
erkennt auch, daB die Flexibilitat im Nahtbereich nicht
durch Einsatz eines vom Ubrigen Schleifoandmaterial
abweichenden Verbindungselements gestort ist.

[0031] Die Kornschicht 14 wird im Segment 2 von der
Langsfestigkeitsschicht 4 und dem Abschnitt 3 von der
Querfestigkeitsschicht 7 getragen. Dies setzt voraus,
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daB beide Oberflachen des Grundmaterials die Min-
destvoraussetzungen fir Bekérnbarkeit erflllen. Wenn
die Unterlage bekérnt wird, bevor das Schleifband kon-
fektioniert und zusammengefiigt wird, muB das Grund-
material in zwei unterschiedlichen Typen vorliegen, die
die Bekodrnung jeweils auf unterschiedlichen Seiten tra-
gen. Diese Notwendigkeit enifallt, wenn die Unterlage
vor dem Bekdrnen zusammengefligt wird.

[0032] Die Notwendigkeit, unterschiedlich bekérntes
Grundmaterial bereitzuhalten, entféllt, wenn die Langs-
festigkeitsschichten 4 und 5 der beiden Abschnitte 2
und 3 nicht denselben Textilschichten des Grundmateri-
als angehoren, sondern verschiedenen. So kann bei-
spielsweise die Langsfestigkeitsschicht des Abschnitts
2 von der Kettfadenschicht des Grundmaterials gebildet
sein, wahrend die Langsfestigkeitsschicht 5 des
Abschnitts 3 von der SchuBfadenschicht des Grundma-
terials gebildet ist. Die beiden Abschnitte 2 und 3 sind
dann im zusammengefligten Zustand in gleicher Ebene
um 90° zueinander verdreht. Diese Ausfihrung setzt
voraus, daB beide Schichten des Grundmaterials
jeweils in der Richtung ihrer die Festigkeit vermittelnden
Strange etwa gleiche mechanische Eigenschaften hin-
sichtlich Festigkeit und Dehnung aufweisen. Nicht erfor-
derlich ist, daB ihre Oberflachen in gleicher Weise
bekérnbar sein missen, weil die Kornschicht in beiden
Abschnitten auf derselben Seite des Grundmaterials
angebracht ist.

[0033] In jedem Fall besteht das fertige Schleifband
aus mindestens zwei, jedenfalls einer geradzahligen
Anzahl von Abschnitten mit einer entsprechenden Zahl
von Verbindungsnéhten.

[0034] Die erfindungsgeméaBe Naht 4Bt sich leicht
maschinell und daher gleichbleibend zuverlassig her-
stellen, weil kein Verbindungselement eingelegt werden
muB. Vielmehr kénnen die zu verbindenden Rander,
nachdem sie mit Klebemittel versehen worden sind,
leicht automatisch zusammengeschoben werden, bis
ihre Stirnflachen 9, 11 zusammenstoBen und dann ggf.
gepreBt und zur Aushartung des Klebemittels behan-
delt werden. Dieses Zusammenschieben der zu verbin-
denden Réander gelingt leichter bei den weiter unten
beschriebenen Ausfiihrungsformen mit schrag verlau-
fender Verbindungsflache, sofern auch sie mit
Anschlagflachen 9, 11 versehen sind.

[0035] Man erkennt im Ausfihrungsbeispiel geman
Fig. 1, daB die Oberflachen der zusammengefligten
Rénder um die Dicke der Klebschicht 13 geringflgig
gegeneinander stufig versetzt sind. Dies kann vermie-
den werden, wenn gemaB Fig. 3 die Langsfestigkeits-
schicht um die Dicke der Klebemittelschicht verringert
ist oder die Verbindungflachen 10 geman den folgenden
Ausfiihrungsformen schrag angeordnet werden.

[0036] In der Ausfihrungsform gemaB Fig. 4 sind die
Langsfestigkeitsschichten 4, 5 und die Querfestigkeits-
schichten 6, 7 gleich dick. Die Vertiefung weist eine
schrage Verbindungsflache 10 auf. Die Vertiefung liegt
in diesem Fall nicht nur in der Querfestigkeitsschicht 6
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bzw. 7, sondern erstreckt sich iber diese hinaus in die
Langsfestigkeitsschicht. Diese Ausfihrung hat den Vor-
teil, daB die in den Langsfestigkeitsschichten 4 und 5
enthaltenen Faden Uber einen groBen Teil ihrer Quer-
schnittsausdehnung von der Klebemittelschicht 13
erfaBt werden, so daB eine sehr gleichmaBige Kraft-
Ubertragung statifinden kann. Dadurch wird vermieden,
daB diese Kraftibertragung zu einem betrachtlichen
Teil tber in Langsrichtung weniger widerstandsféhiger
Teile der Querfestigkeitsschichten 6 und 7 stattfindet.
Diese Ausfihrungsform vermeidet im Vergleich zur
Konstruktion entsprechend Fig. 1 die Gefahr einer
Beschadigung der Langfestigkeitsschicht beim Ausfra-
sen der Vertiefung ebenso wie eine fertigungsbedingte
Schwankung der Tiefe der Ausfrasung, welche einen
stufigen Ubergang der angrenzenden Segmente verur-
sachen kann. Die miteinander zu verbindenden Rander
weisen auch in dieser Ausfiihrungsform der Erfindung
Anschlagflachen 9, 11 auf, die das genaue Zusammen-
fagen erleichtern. Wenn dieser Effekt entbehrlich ist,
kénnen die Verbindungsflachen auch von einer zur
anderen Oberflache gerade durchgefuhrt werden, wie
es strichpunktiert angedeutet ist.

[0037] Die Ausfihrungsform gemaB Fig. 5 unterschei-
det sich von derjenigen geman Fig. 4 dadurch, daB die
Langsfestigkeitsschichten 4 und 5 dicker als die Querfe-
stigkeitsschichten 6 und 7 ausgebildet sind.

[0038] Dadurch tGberschreiten die Verbindungsflachen
10 beiderseits der Klebemittelschicht 13 die Grenzen 21
der Langsfestigkeitsschichten und schneiden diese
Schichten im Bereich groBer, einander gegeniberlie-
gender Strecken direkt an, so daB eine unmittelbare
und groBflachige Verbindung der Langsfestigkeits-
schichten zustandekommen kann. Dabei liegen die
inneren Kanten 15 der Vertiefungen innerhalb der Quer-
festigkeitsschichten 6 und 7 in einem gewissen Dicken-
abstand von der Schichtgrenze der
Langsfestigkeitsschichten 4, 5. Die Langsfestigkeits-
schichten werden daher hinsichtlich ihrer Festigkeit
nicht von Kerbwirkungen beeintrachtigt, die von den
Kanten 15 ausgehen. Es ist zweckmaBig, wenn die
erwahnte, direkte Verbindung der Langsfestigkeits-
schichten in einem Bereich von einer gewissen Min-
destlange vorhanden ist, die mindestens etwa der Dicke
der Langsfestigkeitsschicht, besser mehr als dem finf-
fachen dieser Dicke, entspricht.

[0039] Far die Ausfihrungsform der Verbindung
gemanB Fig. 5 sind nur solche Schleifbandanordnungen
geeignet, in denen jeweils eines von aneinander
angrenzenden Segmenten um 180° gewendet ist und
bei denen also die Langsfestigkeitsschichten 4 und 5
die gleiche Ausrichtung zur Herstellrichtung (beispiels-
weise Kett- oder SchuBrichtung) aufweisen, wie es bei
Schleifbreitbandern der Fall ist. Will man die Freiheit
haben, eine andere Anordnung zu verwenden, bei der
beispielsweise aufeinanderfolgende Abschnitte um 90°
gedreht sind, greift man zweckmaBigerweise zu der
Ausfahrungsform gemaB Fig. 4 oder 6, bei der die
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Schichten etwa gleich dick sind und daher in ihren
jeweiligen Richtungen etwa die gleichen mechanischen
Eigenschaften aufweisen.

[0040] Die Ausfihrung gemaB Fig. 6 &hnelt derjeni-
gen gemaB Fig. 4 mit abgewinkelter Vertiefung mit dem
Unterschied, daB die Verbindungsflachen 10 unter
einem sehr spitzen Winkel zur Langsrichtung geflhrt
sind und die Klebemittelschicht 13 verhéltnismaBig dick
ausgefihrt ist. Dadurch ergibt sich innerhalb der Verbin-
dungsstrecke ein verhaltnismaBig langer Abschnitt 14,
in welchem die angeschnittenen Oberflachen der
Langsfestigkeitsschicht einander direkt gegentberste-
hen und unmittelbar miteinander verbunden sind ohne
Zwischenlage eines Teils der Querfestigkeitsschicht.
Dies ist dann empfehlenswert, wenn die Langsfestigkeit
der Querfestigkeitsschicht ungewoéhnlich gering ist.
[0041] Fig. 7 und 8 veranschaulichen die Zusammen-
setzung eines Schleifbands (Fig. 8) aus den Zuschnit-
ten einer Grundwarenbahn (Fig. 7), deren beide
Schichten in je ihrer Richtung etwa gleiche mechani-
sche Eigenschaften aufweisen. Dazu eignet sich eine
Unterlage, die einen Fadenlagen-N&ahwirkstoff enthalt,
der in Kett- und SchuBrichtung etwa gleiche Festigkeit
und Dehnung aufweist. Beispielsweise kann sowohl far
den Kett- als auch flr den SchuBfaden ein Stapelfaser-
garn der Starke Nm 12 verwendet werden, wahrend der
Nahfaden aus Polyester-Filamenten diex 76 besteht.
Die Fadendichte der Kett- bzw. SchuBfaden ist mit 36
Faden/Inch (1 inch = 25,4 mm) fast identisch. Zur Erzie-
lung einer glatten Oberflache erfolgt die Abbindung der
Kettfaden in Hoch-Tief-Bindung, wobei sich mindestens
zwei Kettfaden innerhalb einer Nadelgasse befinden.
[0042] Inbeiden Darstellungen ist jeweils die Kettrich-
tung durch Langsschraffur angegeben. Zwischen die
Enden des beliebig langen Abschnitts A wird zu deren
Verbindung ein Abschnitt B eingesetzt, dessen
Zuschnitt aus derselben Grundware in der in Fig. 7
angedeuteten Anordnung erfolgt. Dieser wird gegen-
Uber dem Abschnitt A um 90° in derselben Ebene
gedreht eingesetzt, so dafB die Kettfadenrichtung - wie
in Fig. 8 durch die Schraffur angedeutet - quer verlauft
und die Langsfestigkeitsschicht von der SchuBfaden-
schicht gebildet wird. Die Grundware kann vor dem
Konfektionieren des Schleifbands bekérnt sein, wobei
die Kornschicht in den Abschnitten A und B auf dersel-
ben Seite der Unterlage, jedoch einmal auf der Querfe-
stigkeitsschicht und einmal auf der
Langsfestigkeitsschicht des Schieifbandes liegt.

[0043] Ausden Fig. 9 und 10 ergibt sich die Konfektio-
nierung eines Breitbandes aus zwei Bahnen | und Il der
Grundware, deren Unterlagen Ubereinstimmen, aber
auf verschiedenen Seiten bekérnt sind. Grundsatzlich
kann das Schleifband aber auch aus ein und derselben
Bahn unbekérnter Grundware hergestellt und anschlie-
Bend bekoérnt werden. Im Schleifband (Fig. 10) werden
alternierend Abschnitte aus den Bahnen | und |l einge-
setzt, wobei die Abschnitte aus der Bahn Il gegeniiber
denjenigen aus Bahn | gewendet sind. Dies wird in Fig.
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10 dadurch anschaulich gemacht, da8 die in Fig. 9
durch Querschraffur angedeutete SchuBfadenrichtung
in den aus Bahn | stammenden Abschnitten A und B
des Schleifbands mit vollen Linien und in den aus der
Bahn Il stammenden Abschnitten C und D mit gestri-
chelten Linien angedeutet ist. In allen Abschnitten ver-
lauft die Nettfadenrichtung parallel zur Richtung der
Nahte 16, die unter dem Nahtwinkel Alpha gegeniber
der der Bandkante 17 geneigt sind. Lotrecht zur Naht-
richtung verlauft die SchuBrichtung 18, die demnach
unter dem Nahiwinkel Alpha gegeniiber der Lotrechten
17 zur Bandlaufrichtung geneigt ist. Da die gilnstigen
Eigenschaften der erfindungsgeméaBen Schleifbandver-
bindung einen groBen Nahtwinkel Alpha gestatten, ist
diese Abweichung der SchuBfadenrichtung von der
Bandlaufrichtung gering und daher kann die Harzausru-
stung des Schleifbands leichter als Ublich sein.

[0044] Wenn man die Schleifoandabschnitte 20 des in
Fig. 12 dargestellen Breitbandes aus der Grundware so
schneidet, wie Fig. 11 dies zeigt, verlaufen die SchuBfa-
den genau in Bandlaufrichtung. Dies ist deshalb wirt-
schaftlich mdoglich, weil der in Fig. 11 punktiert
angedeutete Verschnitt, bedingt durch einen groB3en
Nahtwinkel, der erfindungsgemaB Gber 80° betragen
kann, sehr gering ist.

Patentanspriiche

1. Schleifband mit einer Schleifkornschicht auf einer
Seite einer flexiblen Unterlage, das folgende Merk-
male aufweist:

1. Die Unterlage umfaBt zwei Schichten, nam-
lich eine Langsfestigkeitsschicht (4, 5) die zur
Aufnahme des groBten Teils der in Bandlauf-
richtung wirkenden Krafte ausgebildet ist, und
eine Querfestigkeitsschicht (6, 7), die zur Auf-
nahme des gréBeren Teils der quer zur Band-
laufrichtung verlaufenden Kréafte ausgebildet
ist;

2. das Schleifband ist aus mindestens zwei
Abschnitten (2, 3) zusammengesetzt, deren
Rénder durch mindestens eine quer zur Band-
laufrichtung verlaufende Klebenaht (1) mitein-
ander verbunden sind;

3. die durch die Klebenaht verbundenen Réan-
der enthalten auf der Seite der Querfestigkeits-
schicht (6, 7) eine Vertiefung (8), die eine im
Nahtquerschnitt etwa in Langsrichtung verlau-
fende Verbindungsflache (10) bildet, die zumin-
dest nahe an die Langsfestigkeitsschicht (4, 5)
heranreicht;

4. einer der beiden Abschnitte (2) tragt die
Kornschicht (14) auf seiner Langsfestigkeits-
schicht (4), der andere (3) auf seiner Querfe-
stigkeitsschicht (7);

5. die im Bereich der Vertiefung (8) vorstehen-
den Randstreifen (12) der Langsfestigkeits-
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schicht (4, 5) jedes der beiden Rander liegt in
der Vertiefung (8) des jeweils anderen Randes;
6. die Verbindungsflachen (10) der beiden Ver-
tiefungen sind unmittelbar miteinander ver-
klebt.

2. Schleifband nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die Langsfestigkeitsschichten (4, 5)
unmittelbar miteinander verklebt sind.

3. Schleifband nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Verbindungsflachen (10)
oberflachenparallel etwa an der der Querfestig-
keitsschicht zugewendeten Grenze (21) der Langs-
festigkeitsschicht (4, 5) liegen.

4. Schleifband nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Verbindungsflachen (10)
unter einem spitzen Winkel zur Grenze (21) der
Langsfestigkeitsschicht (4, 5) verlaufen.

5. Schleifoand nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verbindungsflachen (10) die
Grenze (21) der Langsfestigkeitsschicht schneiden.

6. Schleifoand nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das innere Ende (15) der Verbin-
dungsflaichen (10) in Abstand von der
Langsfestigkeitsschicht (4, 5) in der Querfestig-
keitsschicht (6, 7) liegt.

7. Schleifband nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die in den Verbin-
dungsflachen (10) frei liegenden Bereiche der
Langsfestigkeitsschicht (4, 5) einander in einem
Nahtabschnitt (14) unmittelbar gegentberliegen,
dessen Lange mindestens etwa der Dicke der
Langsfestigkeitsschicht (4, 5) gleicht.

8. Schleifband nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Rander oberfla-
chengleich aneinander anschlieBen.

9. Schleifband nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Schichten (4, 5;
6, 7) gleich dick sind.

10. Schleifband nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Langsfestigkeits-
schicht (4, 5) dicker als die Querfestigkeitsschicht
(6, 7) ist.

11. Schleifband nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB die Langsfestigkeits-
schicht (4, 5) dunner als die Querfestigkeitsschicht
ist.

12. Schleifband nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
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dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Oberfla-
chen etwa gleiche Korntragerqualitat haben.

Schleifband nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB die Langsfestigkeits-
schicht (4, 5) gestreckt und parallel zueinander ver-
laufende Faden (22) enthalt.

Schleifband nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Faden (22) Stapelfasern enthal-
ten.

Schleifband nach einem der Anspriiche 13 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB die Querfestigkeits-
schicht (6, 7) Faden (22) enthalt, die in Querrich-
tung verlaufen.

Schleifband nach Anspruch 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, daf die Unterlage eine Textilstruk-
tur von der Art eines Fadenlagen-Nahwirkstoff ent-
halt.

Schleifband nach einem der Anspriiche 13 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daB in beiden Abschnit-
ten (2, 3) die Langsfestigkeitsschichten (4, 5) glei-
che Herstellrichtung haben und im einen Abschnitt
(2) die Herstelloberseite und im anderen Abschnitt
die Herstellunterseite die Kornschicht (14) tragt.

Schleifband nach Anspruch 15 oder 16, dadurch
gekennzeichnet, daB beide Schichten (4, 5; 6, 7) in
ihrer Fadenlaufrichtung etwa gleiche Festigkeits-
und Dehnungseigenschaften aufweisen und die
Langsfestigkeitsschicht (4) im einen Abschnitt (2)
von der Schicht gebildet ist, in der die Faden in Her-
stellrichtung verlaufen, wahrend sie im anderen
Abschnitt (3) von der Schicht (5) gebildet ist, in der
die Faden quer zur Herstellrichtung verlaufen.

Schleifband nach einem der Anspriiche 1 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daB die Rander und Ver-
tiefungen (8) quer zur Bandebene verlaufende
Anschlagflachen (9, 11) bilden.

Schleifband nach einem der Anspriiche 1 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daB der Nahiwinkel
Alpha zwischen der Klebenaht (16) und der Band-
laufrichtung (17) Gber 80° liegt.

Schleifband nach den Anspriiche 17 und 20,
dadurch gekennzeichnet, daB die F&den der
Langsfestigkeitsschicht in Bahnlaufrichtung verlau-
fen und der Nahtwinkel Alpha zwischen 60° und 90°
liegt (Fig. 12).

Claims

1.

A coated abrasive belt with an abrasive grain layer
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on one side of a flexible substrate, said coated
abrasive belt having the following features:

1. The substrate comprises two layers, namely
a longitudinal strength layer (4, 5), which is
designed for taking over the largest part of the
forces appearing in the band running direction,
and a transverse strength layer (6, 7), which is
designed for absorbing the larger part of the
forces extending transversely relative to the
belt running direction;

2. the coated abrasive belt is composed of at
least two portions (2, 3), the edges of which are
connected to one another by means of at least
one adhesive seam (1) extending transversely
relative to the belt running direction;

3. the edges connected by means of the adhe-
sive seam contain, on the side of the trans-
verse strength layer (6, 7), a recess (8) which
forms a connecting face (10) which runs
approximately in the longitudinal direction in
the joint cross section and which reaches at
least near to the longitudinal strength layer (4,
5);

4. one of the two portions (2) carries the grain
layer (14) on its longitudinal strength layer (4)
and the other (3) carries it on its transverse
strength layer (7);

5. the edge strips (12) of the longitudinal
strength layer (4, 5) of each of the two edges,
said edge strips projecting in the region of the
recess (8), are located in the recess (8) of the
other edge in each case;

6. the connecting faces (10) of the two
recesses are adhesively bonded directly to one
another.

The coated abrasive belt as claimed in claim 1,
wherein the longitudinal strength layers (4, 5) are
adhesively bonded directly to one another.

The coated abrasive belt as claimed in claims 1 or
2, wherein the connecting faces (10) lie surface-
parallel approximately at that limit (21) of the longi-
tudinal strength layer (4, 5) which faces the trans-
verse strength layer.

The coated abrasive belt as claimed in claim 1 or 2,
wherein the connecting faces (10) run at an acute
angle to the limit (21) of the longitudinal strength
layer (4, 5).

The coated abrasive belt as claimed in claim 4,
wherein the connecting faces (10) intersect the limit
(21) of the longitudinal strength layer.

The coated abrasive belt as claimed in claim 5,
wherein the inner end (15) of the connecting faces
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(10) is located at a distance from the longitudinal
strength layer (4, 5) in the transverse strength layer
6, 7).

The coated abrasive belt as claimed in one of
claims 4 to 6, wherein the regions of the longitudinal
strength layer (4, 5) which are exposed in the con-
necting faces (10) are located directly opposite one
another in a part of the seam (14), the length of
which is at least approximately equal to the thick-
ness of the longitudinal strength layer (4, 5).

The coated abrasive belt as claimed in one of
claims 1 to 7, wherein the edges adjoin one another
surface-congruently.

The coated abrasive belt as claimed in one of
claims 1 to 8, wherein the layers (4, 5; 6, 7) are of
equal thickness.

The coated abrasive belt as claimed in one of
claims 1 to 8 wherein the longitudinal strength layer
(4, 5) is thicker than the transverse strength layer
6, 7).

The coated abrasive belt as claimed in one of
claims 1 to 10, wherein the longitudinal strength
layer (4, 5) is thinner than the transverse strength
layer.

The coated abrasive belt as claimed in one of
claims 1 to 11, wherein the two surfaces have
approximately the same grain carrier quality.

The coated abrasive belt as claimed in one of
claims 1 to 12, wherein the longitudinal strength
layer (4, 5) contains threads (22) which are drawn
and run parallel to one another.

The coated abrasive belt as claimed in claim 13,
wherein the threads (22) contain staple fibers.

The coated abrasive belt as claimed in one of
claims 13 and 14, wherein the transverse strength
layer (6, 7) contains threads (22) which run in the
transverse direction.

The coated abrasive belt as claimed in claims 13 or
14, wherein the substrate contains a textile struc-
ture of the type of a thread-ply stitch-bonded mate-
rial.

The coated abrasive belt as claimed in one of
claims 13 to 16, wherein the longitudinal strength
layers (4, 5) have the same production direction in
both portions (2, 3) and the production top side car-
ries the grain layer (14) in one portion (2) and the
production underside carries the grain layer (14) in
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the other portion.

The coated abrasive belt as claimed in claim 15 or
16, wherein both layers (4, 5; 6, 7) have approxi-
mately the same properties of strength and of elon-
gation in their thread running direction and the
longitudinal strength layer (4) in one portion (2) is
formed by the layer in which the threads run in the
production direction, whilst, in the other portion (3),
it is formed by the layer (5), in which the threads run
transversely relative to the production direction.

The coated abrasive belt as claimed in one of
claims 1 to 18, wherein the edges and recesses (8)
form stop faces (9, 11) running transversely relative
to the band plane.

The coated abrasive belt as claimed in one of
claims 1 to 19, wherein the seam angle alpha
between the adhesive seam (16) and the band run-
ning direction (17) is more than 80°.

The coated abrasive belt as claimed in claims 17
and 20, wherein the threads of the longitudinal
strength layer extend in the band running direction
and the seam angle alpha is between 60° and 90°
(Fig. 12).

Revendications

1.

Bande abrasive avec une couche de grains abrasifs
sur une face d'un support flexible, qui présente les
caractéristiques suivantes:

1. le support comprend deux couches, a savoir
une couche de résistance longitudinale (4, 5)
qui est congue pour absorber la plus grande
partie des forces agissant dans le sens de la
bande, et une couche de résistance transver-
sale (6, 7) qui est congue pour absorber la plus
grande partie des forces dirigées perpendicu-
lairement au sens de la bande;

2. la bande abrasive est composée d'au moins
deux parties (2, 3) dont les bords sont assem-
blés entre eux par au moins un joint collé (1)
qui s'étend perpendiculairement au sens de la
bande;

3. les bords assemblés par le joint collé pré-
sentent, sur la face de la couche de résistance
transversale (6, 7), un renfoncement (8) qui
forme une surface de liaison (10) qui s'étend
dans la section du joint, & peu prés dans la
direction longitudinale, et qui arrive au moins
jusqu'a proximité de la couche de résistance
longitudinale (4, 5);
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4. 'une (2) des deux parties porte la couche de
grains (14) sur sa couche de résistance longi-
tudinale (4), l'autre partie (3), sur sa couche de
résistance transversale (7);

5. les franges (12), dépassant dans la région
du renfoncement (8), de la couche de résis-
tance longitudinale (4, 5) de chacun des deux
bords se situent dans le renfoncement (8) de
l'autre bord;

6. les surfaces de liaison (10) des deux renfon-
cements sont directement collées entre elles.

Bande abrasive selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que les couches de résistance longitudi-
nale (4, 5) sont directement collées entre elles.

Bande abrasive selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que les surfaces de liaison (10)
s'étendent parallélement a la surface, a peu prés a
la limite (21) de la couche de résistance longitudi-
nale (4, 5) qui est tournée vers la couche de résis-
tance transversale.

Bande abrasive selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que les surfaces de liaison (10)
s'étendent sous un angle aigu par rapport a la limite
(21) de la couche de résistance longitudinale (4, 5).

Bande abrasive selon la revendication 4, caractéri-
sée en ce que les surfaces de liaison (10) coupent
la limite (21) de la couche de résistance longitudi-
nale (4, 5).

Bande abrasive selon la revendication 5, caractéri-
sée en ce que I'extrémité intérieure (15) des surfa-
ces de liaison (10) se situe a distance de la couche
de résistance longitudinale (4, 5), dans la couche
de résistance transversale (6, 7).

Bande abrasive selon I'une des revendications 4 a
6, caractérisée en ce que les zones de la couche de
résistance longitudinale (4), qui sont a découvert
dans les surfaces de liaison (10), se font directe-
ment face I'une l'autre dans une partie de joint (14),
dont la longueur est au moins égale a peu prés a
I'épaisseur de la couche de résistance longitudinale
(4, 5).

Bande abrasive selon l'une des revendications 1 &
7, caractérisée en ce que les bords se raccordent
I'un a l'autre avec affleurement des surfaces.

Bande abrasive selon I'une des revendications 1 &
8, caractérisée en ce que les couches (4,5 ; 6, 7)
sont de méme épaisseur.
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10.

11.

12

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

18

Bande abrasive selon l'une des revendications 1 &
8, caractérisée en ce que la couche de résistance
longitudinale (4, 5) est plus épaisse que la couche
de résistance transversale (6, 7).

Bande abrasive selon I'une des revendications 1 a
10, caractérisée en ce que la couche de résistance
longitudinale (4, 5) est plus mince que la couche de
résistance transversale (6, 7).

Bande abrasive selon l'une des revendications 1 &
11, caractérisée en ce que les deux surfaces ont
peu prés la méme qualité de support de grains.

Bande abrasive selon l'une des revendications 1 &
12, caractérisée en ce que la couche de résistance
longitudinale (4, 5) contient des fils (22) qui sont
alongés et s'étendent parallélement les uns aux
autres.

Bande abrasive selon la revendication 13, caracté-
risée en ce que les fils (22) contiennent des fibres
discontinues.

Bande abrasive selon la revendication 13 ou 14,
caractérisée en ce que la couche de résistance
transversale (6, 7) contient des fils (22) qui s'éten-
dent dans la direction transversale.

Bande abrasive selon la revendication 13 ou 14,
caractérisée en ce que le support contient une
structure textile du type cousu-tricoté a couche de
fils.

Bande abrasive selon I'une des revendications 13 a
16, caractérisée en ce que dans les deux parties (2,
3) les couches de résistance longitudinale (4, 5) ont
un méme sens de fabrication, et dans une partie (2)
la face supérieure de fabrication porte la couche de
grains (14) et dans l'autre partie, la face inférieure
de fabrication.

Bande abrasive selon la revendication 15 ou 16,
caractérisée en ce que les deux couches (4, 5 ; 6,
7) présentent dans le sens de leurs fils, & peu prés
les mémes propriétés de résistance et d'allonge-
ment et la couche de résistance longitudinale (4)
est formée, dans une partie (2), par la couche dans
laquelle les fils s'étendent dans le sens de fabrica-
tion, tandis que dans l'autre partie (3), elle est for-
mée par la couche (5) dans laquelle les fils
s'étendent perpendiculairement au sens de fabrica-
tion.

Bande abrasive selon l'une des revendications 1 &
18, caractérisée en ce que les bords et les renfon-
cements (8) forment des surfaces de butée (9, 11)
qui s'étendent perpendiculairement au plan de la



20.

21.

19 EP 0 776 734 B1

bande.

Bande abrasive selon I'une des revendications 1 &
19, caractérisée en ce que 'angle de joint (o) entre
le joint collé (16) et le sens de la bande (17) est
supérieur a 80°.

Bande abrasive selon les revendications 17 et 20,
caractérisée en ce que les fils de la couche de
résistance longitudinale s'étendent dans le sens de
la bande et I'angle de joint (o) est compris entre 60°
et 90° (fig. 12).
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