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(54) Endlosband mit einem ringférmigen Bandkoérper

(57) Ein Endlosband (1) mit einem ringférmigen Band-
kérper (2) aus Metall, wobei das Endlosband (1)
eine BandauBenseite (3) und eine Bandinnenseite
(4) aufweist, die durch seitliche Kanten (5,6) mitei-
nander verbunden sind, dadurch gekennzeichnet,
dass das Endlosband (1) nahtlos ausgebildet ist.
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Zusammenfassung

Ein Endlosband (1) mit einem ringférmigen Bandkorper (2) aus Metall, wobei das
Endlosband (1) eine BandauBenseite (3) und eine Bandinnenseite (4) aufweist,
die durch seitliche Kanten (5, 6) miteinander verbunden sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Endlosband (1) nahtlos ausgebildet ist.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft ein Endlosband mit einem ringférmigen Bandkérper aus Me-
tall, wobei das Endlosband eine Bandaulenseite und eine Bandinnenseite auf-
weist, die durch seifliche Kanten miteinander verbunden sind.

Dariiber hinaus betrifft die Erffindung ein Verfahren zur Herstellung eines Endlos-
bandes.

Ein Endlosband der eingangs genannten Art ist beispielsweise aus der US 3 728
066 bekannt geworden. Bei bekannien Endiosbandern werden die freien Enden
des Bandk&rpers miteinander verschweilt, um einen geschlossenen Ring zu er-
halten. Die Schweilinaht unterscheidet sich jedoch herstellungsbedingt hinsichtlich
ihres strukturellen Aufbaus von dem restlichen Bandkérper. Dies hat den Nachteil,
dass die Schweifinaht bei der Verwendung des Endlosbandes als Filmgie8band in
dem Film als Abdruck sichtbar sein kann. Dariiber hinaus ist das Endlosband im
Bereich der Schweinaht geschwécht, was unter anderem bei Anwendungen der-
artiger B&nder als Radantriebsbéander, wie sie bei Fahrzeugprifstinden zum Ein-
satz kommen, einen erheblichen Nachteil darstellt. Da Radantriebsbénder sehr
hohen Dauerbelastungen ausgesetzt sind, kann das Vorhandensein der Schweill-
naht in dem Endlosband zu einer wesentlichen Verringerung der Bandlebensdauer
fihren.

Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, die cben genannten Nachteile des
Stands der Technik zu berwinden.

Diese Aufgabe wird mit einem Endlosband der eingangs genannten Art erfin-
dungsgemaf dadurch geldst, dass das Endlosband nahtios ausgebildet ist. Unter
dem Begriff nahtlos wird hierbei verstanden, dass, falls das Band eine Fiige-bzw.
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Verbindungsstelle aufweist, welche die Endabschnitte des Bandes miteinander
verbindet, keine sichtbare Naht vorhanden ist, oder dass das Band keine Fiige-
bzw. Verbindungssteile aufweist, welche die Endabschnitte des Bandes miteinan-
der verbindet. Durch die nahtlose Ausbildung des Endlosbandes wird eine lokale
Schwiéchung des Materials, wie sie eine Schweillnaht darstellt, vermieden. Dar-
tiber hinaus kann auch vermieden werden, dass sich bei einer Verwendung des
Endloshandes als FilmgieBband ein Abdruck der Schweinaht in dem hergestell-
ten Film wieder findet.

Gem#B einer besonders vorteilhaften Ausfihrungsform der Erfindung, welche sich
unter anderem durch eine hohe mechanische Belastbarkeit auszeichnet, kann es
vorgesehen sein, dass der Bandkérper tiber seine gesamte in Umfangsrichfung
des Endiosbandes verlaufende Langserstreckung einen gleichartigen strukturellen
Aufbau aufweist. An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, dass der Begriff ,gleich-
artiger struktureller Aufbau” nicht ausschlieft, dass die Struktur des Materials im
Rahmen natiirlicher Schwankungen variiert und das Material Fehlerstellen aufwei-
sen kann, wie sie bei der Produktion des Bandkdrpers an sich auftreten kdnnen.

Eine vorteithafte Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass die BandauRenseite
und/oder die Bandinnenseite jeweils eine Ober ihre gesamte in Umfangsrichtung
des Endlosbandes verlaufende Langserstrackung gleichartige Oberflachenausbil-
dung aufweisen. Durch diese Variante der Erfindung kann beispielsweise beim
FilmgieRen eine sehr gute Qualitét des erzeugten Produktes erzielt werden. Dar-
tiber hinaus wird bei dieser Ausfihrungsform ebenfalls eine sehr hohe mechani-
sche Belastbarkeit erzielt, da es in der Oberflache keine lokal ausgezeichneten
Stellen gibt, welche von vomeherein schwécher ausgebildet sind als andere Stel-
len. Somit kann die Ausbildung von potentiellen produktionsbedingten Bruchstel-
len ebenfalls sehr effizient vermieden werden. In Zusammenhang mit dieser Aus-
fhrungsform der Erfindung gilt, dass der Begriff ,eine gleichartige Oberfiichen-
ausbildung” nicht ausschliet, dass natirliche Schwankungen in der Oberiléichen-
struktur vorhanden sein kdnnen. An dieser Stelle sei auch darauf hingewiesen,
dass die Oberfliche der BandauBenseite sich von der Oberfiédche der Bandinnen-
seite unterscheiden kann.
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Entsprechend einer sehr giinstigen Ausfihrungsform der Erfindung kann das End-
losband Giber seine gesamte Umfangs!énge eine gleichbleibende Wérmekapazitét
und/oder gleiche optische und/oder mechanische Eigenschaften aufweisen.

Eine ebenfalls sehr vorieilhafte Variante der Erfindung sieht vor, dass das Endlos-
band einen Verbindungsbereich aufweist, an welchem stimseitige Endbereiche
des Bandkdrpers miteinander verbunden sind, sodass ein Ring gebildet wird, wo-
bei der strukturelle Aufbau des Verbindungsbereiches gleichartig mit daran an-
grenzenden anderen Bereichen des Bandkﬁrpers ausgebildet ist. Unter dem Be-
griff .gleichartig” wird hierbei verstanden, dass im Rahmen natlrlicher Schwan-
kungen eine Ubereinstimmung hinsichtlich des raumlichen Aufbaus bzw. der Git-
terstruktur oder des Geflges gegeben ist.

Eine Ausfthrungsform der Erfindung, welche sich auf ein Kleinband bezieht, und
daher besonders fir den Einsatz als Radantriebsband geeignet ist, sieht vor, dass
das Endlosband eine Umfangslénge zwischen 0,2 m und 10 m, insbesondere
zwischen 1 m und 2 m und eine Dicke zwischen 0,imm und 1 mm, insbesondere
zwischen 0,2 mm und 0,8 mm auifweist.

Die oben genannte Aufgabe I4sst sich auch mit einem Verfahren der eingangs
genannten Art dadurch lésen, dass das Band durch einen Umformprozess herge-
stellt wird.

Besonders gute mechanische Eigenschaften des Endlosbandes lassen sich
dadurch erzielen, dass Umformprozess ein Schmiedeprozess ist, wobei der
Schmiedeprozess ein Kaltumformprozess oder eine Kombination aus Kalt- und
Warmumformprozessen mit oder ohne zwischengeschalteten Wérmebehandiun-
gen ist. An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, dass in dem vorliegenden Zu-
sammenhang unter dem Begriff ,.Schmiedeprozess" auch die Prozesse des Wal-
zens, Hartens, Anlassens und Schleifens verstanden werden.

Geman einer besonders vorteilhaften Variante der Erfindung kann es vorgesehen
sein, dass der Bandk&rper als bandfdrmiges Ausgangsmaterial vorliegt und freie
stimseitige Endbereiche des Bandkdrpers durch den Schmiedeprozess miteinan-
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der verbunden werden, wobei die stirnseitigen Endbereiche des Bandkdrpers ei-
nander angendhert werden, sodass sich die stirnseitigen Endbereiche gegeniiber-
liegen und ein Einlagematerial in einen zwischen den beiden Endbereichen gebil-
deten Spalt ein- und/oder darber gelegt wird, welches aus dem gleichen Material
wie der Bandkdrper besteht, wobei das Einlagematerial und die beiden Endberei-
che durch Schldge von zumindest einem Hammer umgeformt und miteinander
verbunden werden.

Nach einer anderen Variante der Erfindung kann das Ausgangsmaterial zur Her-
stellung des Endlosbandes eine Metallplatine sein, welche durch Walzen tber ei-
nen Dom mit einem zylinderférmigen Querschnitt getrieben wird, sodass sich eine
zylindermantelftirmige Hdlse ergibt, durch welche der Bandkdrper gebildet ist, Ein
Einspannteil des Ausgangsmaterials kann nach Fertigsteliung der Hulse von die-
ser abgeschnitten werden, sodass sich ein durchgehendes zjlindennantelférmiges
Band ergibt. Auf diese Weise I3sst sich ebenfalls ein nahtloses Endlosband mit
einer weitgehend homogenen Struktur erzielen.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden
Figuren néher erldutert.

Die Erfindung samt weiteren Vorteilen wird im Folgenden anhand einiger nicht
einschrénkender Ausflhrungsbeispiele ndher erlautert, welche in den Zeichnun-
gen dargestellt sind.

In diesen zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:
Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines erfindungsgeméBen Endlosbandes;

Fig. 2 einen Querschnitt durch das Endlosband aus Fig. 1 entlang der Linie 1l-
I

Fig. 3 eine erste Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemafen Her-
stellungsverfahrens;

Fig.4  eine 2weite Vorrichtung zur Durchfihrung des erfindungsgemélen Her-
stellungsverfahrens.
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Einfohrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfih-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthal-
tenen Offenbarungen sinngemaB auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen werden kénnen. Auch sind die in
der Beschreibung gewéhlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf
die unmittelbar beschriebene sowie dargestelite Figur bezogen und sind bei einer
Lageédnderung sinngeméag auf die neue Lage zu bertragen. Weiters kdnnen auch
Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschrie-
benen unterschiedlichen Ausfilhrungsbeispielen flr sich eigenstindige, erfinderi-
sche oder erfindungsgeméfle Lésungen darstellen.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegensténdlicher Beschreibung sind so
2u verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen,
z.B. ist die Angabe 1 bis 10 so 2u verstehen, dass samtiiche Teilbereiche, ausge-
hend von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h.
samtliche Teilbereich beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder gréRer 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.

GemaR Fig. 1 und 2, welche Obergreifend beschrieben werden, weist ein erfin-
dungsgemiBes Endiosband 1 einen Bandkdrper 2 eine Bandaulenseite 3 und
eine Bandinnenseite 4 auf. Zwischen der BandauBenseite 3 und der Bandinnen-
seite 4 weist das Endlosband 1 seitliche Kanten 5, 6 auf. Erfindungsgemag ist das
Endlosband 1 nahtlios ausgebildet. Das Endlosband 1 kann jedoch einen Verbin-
dungsbereich aufweisen, an welchem stimseitige Endbereiche des Bandk&rpers 2
miteinander verbunden sind, sodass ein Ring gebildet wird, wobei der strukturelle
Aufbau des Verbindungsbereiches gleichartig mit daran angrenzenden anderen
Bereichen des Bandké&rpers 2 ausgebildet ist. Somit kann der Bandkérper 2 Ober
seine gesamte in Umfangsrichtung des Endlosbandes 1 verlaufende Langserstre-
ckung einen gleichartigen strukturellen Autbau aufweisen.

N2012/02200
04/06/2012 13:13 Nr.: R979 P.009/019
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Die gesamte Oberfiiche der BandauRenseite 3 und die gesamte Oberflsiche der
Bandinnenseite 4 kdnnen ebenfalls weitgehend homogen ausgebildet sein. An
dieser Stelle seidarauf hingewiesen, dass die Struktur des Bandes nicht (iber das
gesamte Endlosbandes 1 absolut gleichbleibend sein muss, sondemn Anderungen
in der Struktur des Bandes auftreten kénnen, welche sich in einem natirlichen
Schwankungsbereich hefinden. Das Endlosband 1 kann somit einen Aufbau auf-
weisen, der durch keine gréfere, durch die Herstellung des Endlosbandes 1 ver-
ursachte, zusammenhéngende Unstetigkeitsstelle, wie eine Schweinaht, unter-
brochen ist. Das Endlosband 1 zeichnet sich somit dadurch aus, dass es keine
sichtbaren N&hte, insbesondere Schweifinéhte aufweist.

Das Endlosband 1 kann (liber seine gesamte Umfangslange eine gleichbleibende
Waérmekapazitat sowie gleiche optische und mechanische Eigenschaften aufwei-
sen. Darunter ist zu verstehen, dass bei einer Zerlegung des gesamten Endlos-
bandes in beliebige gleichgroe Abschnitte, jeder dieser Abschnitte stets die glei-
chen Eigenschaften aufweist, wie die anderen Abschnitte. Dadurch wird sicherge-
stellt, dass das Endlosband 1 keine Bereiche aufweist, die schwécher ausgebildet
sind, als andere Abschnitte des Bandes.

Wird das erfindungsgeméRe Endlosband als Kleinband, inshesondere als Radan-
triebsband fur einen Fahrzeugprifstand, verwendet, so kann es bevorzugt eine
Umfangslénge zwischen 0,2 m und 10 m, insbesondere 2zwischen imund 2m
und eine Dicke zwischen 0,Ymm und 1 mm, insbesondere zwischen 0,2mm und
0,8 mm aufweisen.

Zur Herstellung des erfindungsgeméBen Endlosbandes 1 eignet sich besonders
ein Schmiedeprozess, insbesondere ein Prozess zum Kaltumformen des Aus-
gangsmaterials.

Gem&R Fig. 3 kann zur Herstellung des Endlosbandes 1 der Bandkérper 2 als
bandférmiges Ausgangsmaterial vorliegen. In einem ersten Schritt kénnen freie
stimseitige Endbereiche 7, 8 des Bandkdrpers 2 einander angenghert werden,
sodass sich die stimseitigen Endbereiche 7, 8 gegeniiberliegen. In einen zwischen
den beiden Endbereichen 7, 8 gebildeten Spalt kann ein Einlagematerial 9 ein-
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gelegt werden. Das Einlagematerial 9 besteht bevorzugt aus dem gleichen Materi-
al wie der Bandkorper 2. Das Einlagematerial 9 und die beiden Endbereiche 7, 8
kbnnen sodann durch Schiidge mit Hammermn 10, 11 umgeformt und miteinander
verbunden werden.

Eine andere Mbglichkeit zur Herstellung eines erfindungsgeméfien Endlosbandes
1 ist in Fig. 4 dargestelit. Gem&B der dargesteliten Ausfihrungsform wird als Aus-
gangsmaterial zur Herstellung des Endlosbandes 1 eine Metallplatine 12 verwen-
det, welche mittels Rollen 15, 16 Gber einen Do 14 mit einem zylinderférmigen
Querschnitt getrieben wird. Auf diese Weise ergibt sich eine zylindermantelfdrmige
Hulse, durch welche der Bandkﬁrper'2 gebildet ist. Der Einspannteil der Metallpla-
tine 12 kann Fertigstellung der zylindermantelférmigen Hulse abgeschnitten wer-
den, sodass sich ein durchgehendes Metallband ergibt.

Zur Herstellung des erfindungsgeméBen Bandes kdnnen auch weitere Zwischen-
schritie, vorgesehen sein, welche eine Kombination aus Kalt- und Warmumform-
prozessen mit oder ohne zwischengeschalteten Wérmebehandiungen umfassen.,

Der Ordnung halber sei darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstandnis des
Aufbaus des erfindungsgemaRen Endlosbandes dieses bzw. dessen Bestandteile
teilweise unmaRstéblich und/oder vergréBert und/oder verkieinert dargestelit wur-
den,

Die Ausfihrungsbeispiele zeigen mdgliche Ausfilhrungsvarianten des erfindungs-
gemafem Endlosbandes bzw. des erfindungsgeméRBen Verfahrens zur Herstel-
lung eines Endlosbandes, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung
nicht auf die speziell dargestellten Ausflhrungsvarianten derselben eingeschrankt
ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfihrungsvari-
anten untereinander mdglich sind und diese Variationsméglichkeit aufgrund der
Lehre zum technischen Handeln durch gegenstéandliche Erfindung im Kénnen des
auf diesem technischen Gebiet tatigen Fachmannes liegt. Es sind also auch samt-
liche denkbaren Ausfilhrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details
der dargestellten und beschriebenen Ausflihrungsvarianten méglich sind, sowie
auch alle weiteren nicht beschriebenen und dargesteliten Ausfithrungsformen, die

N2012/02200
04/06/2012 13:14 Nr.: R979 P.011/019



25

13:12:29  04-06-2012

e [ 2] Shoe S0t o *0
. 9 L ] * » LN *

o - e * 438 ses 9 ] .
- L - eSS wea

. e . . . » .

*e e ane see *e [ X}

8

unter den Wortlaut der unabhéngigen Anspriiche fallen, vom Schutzumfang mit-
umfasst sind.
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Bezugszeichenaufstellung

Endlosband
Bandk&mper
BandauRenseite
Bandinnenseite
Seitliche Kante

Seitliche Kante
Endbereich
Endbereich
Einlagematerial
Hammer

Hammer
Metaliplatine
Klemmwvorrichtung
Dom

Rolle

Rolle
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Patentanspriiche

1. Endlosband (1) mit einem ringférmigen Bandkérper (2) aus Metall, wo-
bei das Endlosband (1) eine BandauRenseite (3) und eine Bandinnenseite (4)
aufweist, die durch seitliche Kanten (5, 6) miteinander verbunden sind, dadurch
gekennzeichnet, dass das Endlosband (1) nahtlos ausgebildet ist.

2. Endlosband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Bandkorper (2) Ober seine gesamte in Umfangsrichtung des Endlosbandes (1)
verlaufende Langserstreckung einen gleichartigen strukiurellen Aufbau aufweist.

3. Endlosband nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die BandauBenseite (3) und/oder die Bandinnenseite (4) jeweils eine Ober ihre
gesamte in Umfangsrichtung des Endlosbandes (1) verlaufende Langserstreckung
gleichartige Oberflachenausbildung aufweisen.

4. Endlosband nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, dass es ilber seine gesamte Umfangslénge eine gieichbleibende Wameka-
pazitat und/oder gleiche optische und/oder mechanische Eigenschaften aufweist,

5. Endlosband nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, dass es einen Verbindungsbereich aufweist, an welchem stimseitige Endbe-
reiche des Bandkdrpers (2) miteinander verbunden sind, sodass ein Ring gebildet
wird, wobei der strukturelle Aufbau des Verbindungsbereiches gleichartig mit da-
ran angrenzenden anderen Bereichen des Bandk&rpers (2) ausgebildet ist.

6. Endlosband nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, dass es eine Umfangslange zwischen 0,2 m und 10 m, inshesondere zwi-
schen 1m und 2m und eine Dicke zwischen 0,1 mm und 1 mm, insbesondere
zwischen 0,2 mm und 0,8 mm aufweist.
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7. Verfahren zur Herstellung eines Endlosbandes (1) nach einem der
Ansprliche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Band durch einen Umform-
prozess hergestellt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Um-
formprozess ein Schmiedeprozess'ist, wobei der Schmiedeprozess ein Kaltum-
formprozess oder eine Kombination aus Kalt- und Warmumformprozessen mit o-
der ohne zwischengeschaiteten Wammebehandiungen ist.

9, Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dass der Bandkarper (2) als band-

. frmiges Ausgangsmaterial vorliegt und freie stirnseitige Endbereiche (7, 8) des

Bandkdrpers (2) durch den Schmiedeprozess miteinander verbunden werden, wo-
bei die stimseitigen Endbereiche (7, 8) des Bandk&rpers (2) einander angenéhert
werden, sadass sich die stimseitigen Endbereiche (7, 8) gegeniiberiiegen und ein

Einlagematerial (9) in einen zwischen den beiden Endbereichen (7, 8) gebildeten

Spalt ein- und/oder dartiber gelegt wird, welches aus dem gleichen Material wie
der Bandkdmper (2) besteht, wobei das Einlagematerial (8) und die beiden Endbe-
reiche (7, 8) durch Schiége von zumindest einem Hammer (10, 11) umgeformt und
miteinander verbunden werden.

10. ~ Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Aus-
gangsmaterial zur Herstellung des Endlosbandes (1) eine Metallplatine (12) ist,
welche durch Walzen {iber einen Do (14) mit einem zylinderformigen Quer-
schnitt getﬁeben wird, sodass sich eine zylindermantelférmige Halse ergibt, durch
welche der Bandkomer (2) gebikdet ist.

Bemdorf Band GmbH
durch

Anwdlte Birger & Partner
Rechtsanwait GmbH
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(Neue) Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Endlosbandes (1) mit einem ringfor-
migen Bandkdrper (2) aus Metail, wobei das Endlosband (1) eine Bandauflenseite
(3) und eine Bandinnenseite (4) aufweist, die durch seitliche Kanten (5, 6) mitei-
nander verbunden sind wobei das Endlosband (1) nahtlos ausgebildet ist und
durch einen Umformprozess hergestellt wird, wobei der Umformprozess ein
Schmiedeprozess ist, und der Schmiedeprozess ein Kattumformprozess oder eine
Kombination aus Kalt- und Warmumformprozessen mit oder ohne zwischenge-
schalteten Warmebehandlungen ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Bandkor-
per (2) als bandférmiges Ausgangsmaterial vorliegt und freie stirnseitige Endbe-
reiche (7, 8) des Bandkérpers (2) durch den Schmiedeprozess miteinander ver-
bunden werden, wobei die stirnseitigen Endbereiche (7, 8) des Bandkorpers (2)
einander angenahert werden, sodass sich die stirnseitigen Endbereiche (7, 8) ge-
geniiberliegen und ein Einlagematerial (9) in einen zwischen den beiden Endbe-
reichen (7, 8) gebildeten Spalt ein- und/oder dartiber gelegt wird, welches aus
dem gleichen Material wie der Bandk&rper (2) besteht, wobej das Einlagematerial
(9) und die beiden Endbereiche (7, 8) durch Schlige von zumindest einem Ham-
mer (10, 11) umgeformt und miteinander verbunden werden.

2. Endlosband (1) mit einem ringférmigen Bandkérper (2) aus Metall, wo-
bei das Endiosband (1) eine BandauBenseite (3) und eine Bandinnenseite (4)
aufweist, die durch seitliche Kanten (5, 6) miteinander verbunden sind wobei das
Endlosband (1) nahtlos ausgebildet ist dadurch gekennzeichnet, dass es nach
einem Verfahren nach Anspruch 1 hergestellt ist und einen Verbindungsbereich
aufweist, an welchem stirnseitige Endbereiche des Bandkérpers (2) miteinander
verbunden sind, sodass ein Ring gebildet wird, wobei der strukturelle Aufbau des
Verbindungshereiches gleichartig mit daran angrenzenden anderen Bereichen des
Bandkérpers (2) ausgebildet ist.

NACHGEREICHT
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3. Endlosband nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
Bandkoérper (2) Uiber seine gesamte in Umfangsrichtung des Endlosbandes (1)
verlaufende Langserstreckung einen gleichartigen strukturellen Aufbau aufweist.

4, Endlosband nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die BandauBenseite (3) und/oder die Bandinnenseite (4) jeweils eine Uber ihre
gesamte in Umfangsrichtung des Endlosbandes (1) verlaufende Langserstreckung
gleichartige Oberflachenausbildung aufweisen.

5. Endlosband nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, dass es Uber seine gesamte Umfangslange eine gleichbleibende Warmeka-
pazitit und/oder gleiche optische und/oder mechanische Eigenschaften aufweist.

6. Endlosband nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, dass es eine Umfangslange zwischen 0,2 m und 10 m, insbesondere zwi-
schen 1m und 2m und eine Dicke zwischen 0,1 mm und 1 mm, insbesondere

zwischen 0,2 mm und 0,8 mm aufweist.

Berndorf Band GmbH
durch

Anwilte Bu & Partner
Rechtsanwalt GmbH
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