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(67) Die Erfinduny betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
Flachbandkabel, welche aus paralle! neveneinander
angeordneten isolierten slektrischen Leitungen gebildet
wird. Erfindungsgem38 werden die Aderleitungen und zwei
einander gegeniiberliegende thermisch schrumpffihige
Isolierstoffb- - “n einer SchweiBvorrichtung zugefiihrt, in
der die isolie. .bahnen mittels konzentriert linearem
Wirmeeintrag im Steg- und Randbereich der im Abstand

. definiert liegenden Aderleitungen durchgéangig oder

" unterbrochen zunéchst nur stoffschliissig verbunden
werden und unmittelbar nachfolgend das verschweiite
Flachbandkabel einer Warmequelle zugafithrt wird, in der
durch definierte Warmezufuhr der Schrumpfproze erfolgi.
Fig. 1
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Herstellung eines Flachbandkabels bei dem eine Vielzahl nebeneinander
angeordneter Aderleitungen zwischen zwei von beiden Seiten zugefiihrten Isolierstoffbahnen
eingebettet sind, gekennzeichnet dadurch, daR die Aderleitungen (1, 2, 3, 4, 5) und zwei einander
gegenuberliegende thermisch schrumpffahige Isolierstoffbahnen (6, 7) einer
Schweivorrichtung (8) zugefiihrt werden, in der die Isolierstoffbahnen (6, 7) mittels konzentriert
linearem Warmeeintrag im Steg- und Randbereich der im Abstand definiert liegenden
Aderleitungen (1, 2, 3, 4, 5) durchgéngig oder unterbiochen zunichst nur stoffschliissig verbunden
werden und unmittelbar nachfolgend das verschwei3te Flachband*abel einer Wiérmequelle (9)
zugefiihrt wird, in der durch definierte Warmezufuhr (10) der SchrumpfprozeB erfolgt.

2. Verfahren zur Herstellung eines Flachbandkabels nach Patentanspruch 1, gekennzeichnet dadurch,
daR die stoffschlissige Verbindung der schrumpfféhigen Isolierstoffbahnen (6, 7) vorzugsweise
mittels Heizdrahtschweien erfolgt.

3. Verfahren zur Herstellung eines Flachbandkabels nach Patentanspruch 1-2, gekennzeichnet
dadurch, daR die Isolierung der Aderleitungen (1, 2, 3, 4, 5) und das Material der schrumpffahigen
Isolierstoffbahnen (6, 7) von unterschiediicher chemischer St: uktur sind.

4. Verfahren zur Herstellung eines Flachbandkabels nach Patentanspruch 1-3, gekennzeichnet
dadurch, daR mindestens eine der schrumpffihigen Isolierstoffbahnen (6, 7) aus tranaparentem
Material besteht.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung eines Flachbandkabels, welches aus parallel nebeneinander

“angeordneten isolierten elektrischen Leitungen gebildet wird. Derartige Flachbandkabel werden als Ersatz gebiindelter
Aderleitungen zur Verdrahtung elektrischer oder elektronischer Gerite beispielsweise in Fahrzeugen, elektrischen
Haushaltsgeraten oder Metallverarbeitungsmaschinen verwendet.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

In der Kabeltechnik sina bereiis eine Vielzahl unterschiedlicher Flachbandkabel der eingangs beschriebenen Art bekannt. Ein
Fiachbandkabel dieser Gattung ist in der GB-PS 1342716 beschrieben.

Bei dieser Konstruktionsausfihrung sind die Einzeladern samtlich parallel zueinander verlegt und durch Zusammenkleben,
-heften oder -schweilen an einer flachen Unterlagein Bandform fixiert. Das Fixierungselement bei der bekannten Ausbildung ist
eine thermoplastische Unterlage in Form eines durchgehenden Bandes, uf deren Oberfliche die Adern durch
ZusammenschweiBen ihrer Isolierung mit dem Fixierungselement gshalten sind.

Flachbandkabel dieser Art weisen auf Grund der relativ geringen Stérke des Fixierungselemeantes von etwa 0,2 mm bei
mechanischen Einrichtungen keine ausreichende Festigkeit auf.

Beirn Heften, Kleben oder VerschweiRen der Aderleitungen auf die Unterlage bzw. miteinander ist eine Beschéddigung der
Leiterisolierung nicht zu vermeiden.

Bekanntist aus der DE-OS 2758491 weiterhin die Herstellung eines flachen Kabelbaumes, der aus parallel nabeneinander
angeordneten elektrisch isolierten Leitern gebildet wird, in dem eine Schmelzkleberfolie aufvorher in einer Einlegevorrichtung
parallel positionierte Leitungen durch Druck- und Warmesinwirkung eingeschmolzen werden.

Nachteilig daran ist, daB Flachbandkabel dieser Art nicht rationell hergestellt werden kénnen und damit keine gswichts- und
kostengiinstige Losung darstellen. Als besonders venwendungsfihig fiir die aufgezeigten Anwendungsgebiete erscheinen
neuerdings Bandkabel, bei denen eine Vielzabl von in Abstand nebeneinander angeordneten Aderleitungen zwischen zwei
Uberbeheizte PreBrollen von beiden Seiten zugefiihrten Folienbandern dauerhaft eingebettet sind. .

Infolge der Wirmeeinwirkung der PreBrollen werden beide Isolierfolien miteinander verschweildt, ohne daB die Aderleitungen
zwangsldufig mechanisch, thermisch oder chemisch beaintrichtigt werden.

Hierzu ist es fiblich, neben den bekannten Folienbandern auf Basis von PVC-W oder Polyethylen auch Verbundfolien zu
verwenden, die aus Polyethylen und Polyester bestehen, wobei Jie Polyethylenseiten sinander zugekehrt durch Wirmezufuhr
verschweif3t werden.

Fiir nachfolgende Konfektionierungsprozesse insbesondere zum Abisalieren vorgenannter Flachbandkabel werden die
eingesetzten Folienbander ein- oder beidseitig mit fensterformigen Ausschnitten versehen (DE-AS 2553725). Alle
Fonstruktionen der vorgenannten Ausfiihrungen sind zwangsléufig durch die eingefiigten Stegbreiten fiir den Schweilk- baw.
Klebeprozel nur in unginstigen Abmessungen herzustellen,
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Derartige Flachbandkabel werden in vielei Einsatzfillen der gewunschten Anwendung nicht geracht. In dein Bestreben, den
Abstand zusétzlich umhiillter Aderleitungen zu verringern, werden gemaB DE-AS 2053628 die parallel gefihrten Adern einem
Extruder zugefiihrt, in weichem das gemeinsame Fixierungselement aufgebracht wird, wobei der Abstand der Adern
voneinander in der fertigen Leitung nach dem Verfassen des Extruders beim Durchlaufen einer nachgeschalteten Kihlistrecke auf
ein reduziertes MaR eingestellt wird.

Flachbandkabel der beschriebenen Art sind fiir den vorgesehenen Anwendungsbereich auf Grund der begrenzten
Konfektionierungsmaglichkeiten nur bedingt einsetzbar.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist ein kostengiinstiges Verfahren zu schatfen, das 1nit relativ einfachen Mitteln realisiert werden kann und mit
dem Flachbandkabel minimierter Abmessungen fir eine effektive Verarbeitung im Rahmen der Konfektionierung zu
Kabelbdumen rationell hergestelit werden kénnen.

Darlegung des \Vesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Herstellung vors Flachbandkabeln zu entwickeln, mit dem es maglich ist, den
Abstand der einzelnen Aderleitungen zueinander so gering wie méglich zu halten, wobei die Isolierung der singesetzten
Aderleitungen gleichen oder unterschiedlichen Leiterquerschnittes unbeschadigt bleibt und die Flachbandkabel ausreichende
mechanische Festigkeiten aufweisen.

Erfindungsgemal wird die Aurgabe dadurch gelost, daRd Aderleitungen und zwei einander gegeniiberliegende thermisch
schrumpffahige Isolierstoffbahnen giner SchweiBvorrichtung zugefithrt werden, in der die Isolierstoffbahnen mittels
konzentriert linearem Warmeeintrag im Steg- und Randbereich der im Abstand definiert liegenden Aderleitungen durchgéngig
oder unterbrochen zunéchst nur stoffschliissig verbunden werden und unmittelbar nachfolgend das verschweillte
Flachbandkabel einer Warmequells zugefiihrt wird, in der durch definierte Warmezufuhr der SchrumpfprazeR erfolgt.

Nach einem weiteren Merkmal erfolgt die stoffschliissige Verbindung der thermisch schrumpffahigen Isolierstoffbahnen
vorzugsweise mittels Heizdrahtschweiflen.

In einer vorteilhaften Ausfiihrung weisen die Isolierstoffbahnen gegeniber dem Isoliermaterial der Aderleitungen eine andere
chemische Struktur auf. Ein weiteres Merkmal der Erfindung bestsht darin, daR mindestens eine Isolierstoffbahn aus
transparentem Material besteht.

Uberraschend hat sich herausgestellt, daB durch das VerschweiBen der Isolierstoffbahnen in der ersten Stufe und dem
nachfolgenden Schrumpfproze in der zweiten Stufe Flachbandkabel mit minimierten Abstanden der Aderleitunger: ohne
Beschadigung der Isolierung hergestellt werden kénnen.

Ein weiterer Vorteil der Erfindung ist darin zu sehen, daB mit dem Verfahren und dem Einsatz thermisch schrumpffahiger
Isolierstoffbahnen ohne Besintrichtigung der Isolierwanddicken der Aderleitungan in rationeller Verfahrensweise
Flachbandkabel hergestelli werden kinnen, die auch unter Anwendung unterschiedlicher Leiterquerschnitte der dem
aufgezeigten Anwendungsgebiet optimaler Weise entsprechen.

Weitere Vorteile ergeben sich aus der erzeugnisspezifischen SchweiBprozefisteuerung, wodurch die Flachbandkabel in
effektiver Verfahrensweise verarbeitet werden kénnen.

Austihrungsbeispiel

Die Erfindung soll an einem Ausfithrungsbeispiel niiher erlautert werden.
In den Zeichnungen zeigen:

Fig.1: Eine schematische Darstellung des erfindungsgemaBen Varfahrens
Fig.2: Eine Draufsicht auf den erfindungsgemifien VerfahrensprozeR

Fig.3: Eine Schnittdarstellung des Flachbandkabels vor dem SchrumpfprozeR
Fig.4: Eine Schniltdarstellung des Flachbandkabels nach dem SchrumpfprozeB.

Mit 1, 2, 3, 4, 6 sind funf Aderleitungen eines Flachbandkabels bezeichnet, welche zwischen den beiden gegeniiberliegenden
thermisch schrumpffihigen Isolierctoffbahnen 6, 7 (die beispielsweise aus Polyethylen bestehen) einer Schweivorrichtung 8
zugefihrt werden. In der SchweiRvorrichtung 8 werden beide Isolierstoffbahnen 6, 7 in bekannter Weise durch Profilrollen um
die eingesetzten Aderleitungen 1, 2, 3, 4, 5 geformt und im Steg- und Randbereich mittels HeizdrahtschweiBverfahren
stoffschliissig verbunden, wobei die Verschweilung durchgingig oder erzeugnisspezifisch unterbrochen sein kann. Das
F'achbandkabel hat nach dem Schweifvorgang die Form, wie in Fig. 3 dargestellt. .

Unmittelbar nach dem Schweilvorgang durchliuft das Flachbandkabel eine Wirmequella 9 bspw, Warmluftofen bzw.
Infrarottunnel in der durch Warmezufuhr 10 der Schrumpfvorgang erfolgt. Das geschrumpfte Flachbandkabel 11 hat dann die
Form wie in Fig.4 dargestelit.
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