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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer elektrischen Flachleiter-Bandleitung, mit wel-
chem aufden beiden einander gegeniiber liegenden Sei-
ten eines bandférmigen Tragers aus Isoliermaterial fla-
che elektrische Leiter mit im wesentlichen rechteckigem
Querschnitt parallel und mit Abstand zueinander ange-
ordnet werden und mit welchem auf den freien Seiten
der Leiter jeweils eine fir alle Leiter gemeinsame, ab-
deckende Folie aus Isoliermaterial angebracht wird (WO
01/62551 Al).

[0002] Flachleiter-Bandleitungen- im folgenden kurz
"FL-BL genannt - werden wegen ihrer flachen Bauweise
mit Vorteil in der Verdrahtungstechnik eingesetzt. Sie
dienen beispielsweise als Verbindungsleitungen fir ge-
druckte Schaltungen, als Ersatz fur Kabelbdume in elek-
trischen Geraten und in Personenkraftwagen und insbe-
sondere wegen ihrer guten Biegbarkeit fur Verdrahtun-
gen im allgemeinen dort, wo wenig Platz vorhanden ist.
Ein Vorteil der FL-BL liegt auch in der festen Einbettung
der Leiter in der Isolierung, so daf3 sie kaum zu besché-
digen sind, insbesondere nicht durch Knicken.

[0003] Die Breite einer FL-BL hangt im wesentlichen
von der Anzahlihrer Leiter ab. Wenn mehr Leiter benétigt
werden als eine maximal vorgegebene Breite der FL-BL
zulalt, dann mul? dieselbe im Einsatzfall beispielsweise
gefaltet werden oder es kdnnen zwei oder mehr getrenn-
te FL-BL nebeneinander eingesetzt werden. Der Auf-
wand ist in beiden Fallen hoch und es ergeben sich Pro-
bleme beim AnschlieBen von Kontaktelementen an die
Leiter.

[0004] Ausder eingangs erwahnten WO 01/62551 Al
ist eine FL-BL bekannt, die beirelativ geringer Breite eine
erhodhte Anzahl von Leitern hat. Es wird dazu eine beid-
seitig mit Leiterbahnen in Form von Metalldiinnschichten
bedruckte Leiterkarte eingesetzt. Die Leiterbahnen wer-
den in bekannter Dinnschichttechnik beispielsweise
durch Photolithograhie und Atzen erzeugt. Sie sind ent-
sprechend diinn und mechanisch empfindlich. Fir einen
gréReren elektrisch leitenden Querschnitt mussen die
Leiterbahnen verbreitert werden. Das fihrt zu einer ent-
sprechenden Verbreiterung der FL-BL selbst oder zu ei-
ner verminderten Leiterzahl. Die Leiterbahnen sind in der
fertigen FL-BL jeweils durch Isolierfolien abgedeckt. Zum
Anschlieen von Kontaktelementen an die diinnen Leiter
sind an den Enden der FL-BL jeweils Verstarkungen an-
gebracht, die aus mehreren Schichten bestehen. Die Lei-
ter der FL-BL und an dieselben anzuschlielende Kon-
taktelemente sind in Montageposition in den Verstarkun-
gen eingeklemmt.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
eingangs geschilderte Verfahren so zu gestalten, daf3
eine FL-BL mit mechanisch stabilen Leitern herstellbar
ist, an welche auf einfache Weise Kontaktelemente an-
schlieRbar sind.

[0006] Diese Aufgabe wird gemaf der Erfindung da-
durch geldst,
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- dal zunachstmindestens je zweivorgefertigte Leiter
zur Anlage an den einander gegeniber liegenden
Seiten des Tragers aus Isoliermaterial gebracht wer-
den und

- daRanschlieend abdeckende Folien aus Isolierma-
terial mit dem Trager und mit den Leitern verklebt
werden, die zumindest im Bereich eines Endes der
FL-BL mit Durchbrechungen versehen sind, welche
durch einen Querstreifen der Folien zum Ende der
FL-BL beabstandet sind und welche sich bis auf
durchgehende Seitenstreifen an beiden Réndern
der Folien nahezu Uberihre ganze Breite erstrecken.

[0007] Bei diesem Verfahren werden in der Technik
von FL-BL an sich Ubliche, vorgefertigte Leiter verwen-
det. Deren elektrisch leitender Querschnitt ist in weiten
Grenzen frei wahlbar, da die Leiter gegebenenfalls auch
ausreichend dick sein kdnnen. Die Leiter sind dement-
sprechend mechanisch relativ unempfindlich. Trotzdem
kann bei vorgegebener Breite einer FL-BL beispielswei-
se die doppelte Anzahl von Leitern eingesetzt werden.
Es kann andererseits bei gleichbleibender Leiterzahl die
Breite der FL-BL vermindert werden.

[0008] BeiEinsatzdieses VerfahrensistaulRerdem ein
einfaches Kontaktieren der Leiter der FL-BL ohne zu-
satzliche MaRnahmen und Bauteile sichergestellt. Die
Leiter liegen zumindest an einem Ende der FL-BL in den
Durchbrechungen der abdeckenden Folien frei, so dafl}
weiterfihrende Leiter beispielsweise direkt angelotet
werden kénnen. Trotz der Durchbrechungen bleiben die
Leiter in ihrer Lage fixiert, da sie ebenso wie auf der gan-
zen Lange der FL-BL an ihren Enden durch den dort vor-
handenen Querstreifen der Folien festgehalten werden.

[0009] Ausflihrungsbeispiele des Erfindungsgegen-
standes sind in den Zeichnungen dargestellt.
[0010] Es zeigen:

Fig. 1 eine Draufsicht auf das Ende einer mit dem
Verfahren nach der Erfindung hergestellten FL-BL.
Fig. 2 einen Ausschnitt der FL-BL in vergro3erter
Darstellung.

Fig. 3 einen Schnitt durch Fig. 1 langs der Linie III -
Il ebenfalls in vergrol3erter Darstellung.

Fig. 4 einen Querschnitt einer gegenuber Fig. 3 un-
terschiedlichen Ausfihrungsform der FL-BL.

Fig. 5 schematisch eine Anordnung zur Durchfiih-
rung des Verfahrens nach der Erfindung.

Fig. 6 das Produkt der Anordnung nach Fig. 5.

[0011] InFig. 1istdas Ende einer FL-BL mit einer be-
liebigen Anzahl (mindestens zwei pro Seite) von Leitern
1 dargestellt. Die Leiter 1 haben einen im wesentlichen
rechteckigen Querschnitt. Das bedeutet, daB3 sie ganz
rechteckig sein kdnnen, aber auch abgerundete Seiten-
kanten haben kénnen. Die Leiter 1 liegen in einer Durch-
brechung 2 blank vor. Die Durchbrechung 2 ist an den
Seiten der FL-BL von durchgehenden Seitenstreifen 3
und 4 und zum Ende der FL-BL durch einen Querstreifen
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5 des abdeckenden Isoliermaterials begrenzt.

[0012] An die Leiter 1 kdnnen Leiter 6 von weiterfih-
renden Leitungen 7 direkt angeschlossen werden, bei-
spielsweise durch Léten.

[0013] Die Leiter 1 sind in der FL-BL in zwei Ebenen
angeordnet. Sie sind durch einen aus Isoliermaterial be-
stehenden, bandférmigen Tréger 8 voneinander ge-
trennt. Aufden freien Seiten der Leiter 1 sind abdeckende
Folien 9 und 10 angebracht, welche mit dem Tréager 8
und den Leitern 1 verklebt sind. Die Durchbrechungen 2
sind bereits vor ihrer Aufbringung auf die Leiter 1 in den
Folien 9 und 10 angebracht.

[0014] Die Leiter 1 kbnnen gemaf Fig. 3 fluchtend in
der FL-BL angeordnet werden. Sie kénnen gemaR Fig.
4 in den beiden Ebenen aber auch seitlich gegeneinan-
der versetzt sein. Das kann bedeuten, dal3 die Leiter 1
der beiden unterschiedlichen Ebenen jeweils im Bereich
der Licken zwischen den Leitern 1 der anderen Ebene
liegen. Es ist aber auch eine Uberlappung zwischen den
Leitern 1 der beiden unterschiedlichen Ebenen mdglich.
Das gilt besonders fiir den Fall, wenn unterschiedlich
breite Leiter 1 in den beiden Ebenen verwendet werden.
[0015] Zur Herstellung der FL-BL werden die bereits
mit Durchbrechungen 2 versehenen Folien 9 und 10 von
Spulen 11 und 12 abgezogen und einem Werkzeug 13
zugefihrt, dem auch der Trager 8 mit den auf beiden
Seiten anliegenden Leitern 1 zugefihrt wird. Im Werk-
zeug 13 werden die Folien 9 und 10 mit dem Tréger 8
und den Leitern 1 verklebt. Aus dem Werkzeug 13 tritt
eine "endlose" FL-BL aus, so wie sie beispielsweise in
Fig. 6 dargestellt ist.

[0016] In den Folien 9 und 10 der FL-BL sind in vor-
gegebenen Abstanden Durchbrechungen 2 angebracht.
Einzelne FL-BL kdnnen von dem endlosen Gebilde ab-
getrenntwerden. Dazu wird dasselbe beispielsweise ent-
lang der in Fig. 6 gestrichelt eingezeichneten Linie 14
getrennt. Die so abgetrennten FL-BL haben an ihren En-
den die oben beschriebenen Durchbrechungen 2.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer elektrischen Flach-
leiter-Bandleitung, mit welchem auf den beiden ein-
ander gegeniber liegenden Seiten eines bandférmi-
gen Tragers aus Isoliermaterial flache elektrische
Leiter mitim wesentlichen rechteckigem Querschnitt
parallel und mit Abstand zueinander angeordnet
werden und mit welchem auf den freien Seiten der
Leiter jeweils eine fir alle Leiter gemeinsame, ab-
deckende Folie aus Isoliermaterial angebracht wird,
dadurch gekennzeichnet,

- dal3 zunachst mindestens je zwei vorgefertigte
Leiter (1) zur Anlage an den einander gegeniiber
liegenden Seiten des Tragers (8) aus Isolierma-
terial gebracht werden und

- da anschlieRend abdeckende Folien (9,10)
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aus Isoliermaterial mit dem Trager (8) und mit
den Leitern (1) verklebt werden, die zumindest
im Bereich eines Endes der Flachleiter-Bandlei-
tung mit Durchbrechungen (2) versehen sind,
welche durch einen Querstreifen (5) der Folien
(9,10) zum Ende der Flachleiter-Bandleitung be-
abstandet sind und welche sich bis auf durch-
gehende Seitenstreifen (3,4) an beiden Ran-
dern der Folien (9,10) nahezu lber ihre ganze
Breite erstrecken.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet,

- daf eine Flachleiter-Bandleitung mit an vorge-
gebenen Positionen angebrachten Durchbre-
chungen (2) in kontinuierlicher Arbeitsweise als
endlose Leitung hergestellt wird und

- daR von der endlosen Leitung einzelne Flach-
leiter-Bandleitungen so abgetrennt werden, daf
anihren Enden ein die Durchbrechungen (2) be-
grenzender Querstreifen (5) der Folien (9,10)
belassen wird.

3. Leitung, hergestellt mit einem Verfahren nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal  minde-
stens an einem Ende derselben auf beiden Seiten
je eine sich quer zur Langsrichtung der Leiter (1)
erstreckende, rundum vom Isoliermaterial der Folien
(9,10) umgebene Durchbrechung (2) vorhanden ist,
in der alle Leiter (1) blank vorliegen.

Claims

1. Method for producing an electrical flat-conductor rib-
bon cable, with which flat electrical conductors hav-
ing an essentially rectangular cross section are ar-
ranged parallel and at a distance from one another
on both mutually opposite sides of a strip-shaped
carrier consisting of insulating material and with
which in each case one covering foil, which is com-
mon to all the conductors and consists of insulating
material, is fitted onto the free sides of the conduc-
tors, characterized

- in that first at least in each case two prefabri-
cated conductors (1) are brought to bear against
the mutually opposite sides of the carrier (8) con-
sisting of insulating material, and

- in that then covering foils (9, 10) consisting of
insulating material are adhesively bonded to the
carrier (8) and to the conductors (1), which foils
are provided with apertures (2) at least in the
region of one end of the flat-conductor ribbon
cable, which apertures are spaced apart from
the end of the flat-conductor ribbon cable by
means of a transverse strip (5) of the foils (9,
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10) and which extend up to continuous lateral
strips (3, 4) at both edges of the foils (9, 10)
virtually over their entire width.

Method according to Claim 1, characterized

- in that a flat-conductor ribbon cable having
apertures (2), which are fitted at predetermined
positions, is produced in a continuous operation
as an endless cable, and

- in that individual flat-conductor ribbon cables
are separated off from the endless cable such
that a transverse strip (5) of the foils (9, 10) is
left at their ends, which transverse strip delimits
the apertures (2).

Cable, produced using a method according to Claim
1, characterized in that in each case one aperture
(2), which extends transversely with respect to the
longitudinal direction of the conductors (1), is sur-
rounded all the way round by the insulating material
of the foils (9, 10) and in which all of the conductors
(1) are bare, is provided at least at one end of said
cable on both sides.

Revendications

2.

Procédé de fabrication d'un cable ruban électrique
avec des conducteurs plats, avec lequel des con-
ducteurs électriques plats de section transversale
sensiblement rectangulaire sont disposés paralléle-
ment et a distance I'un de l'autre sur les deux faces
opposeées l'une a l'autre d’'un support en forme de
bande en matiére isolante et avec lequel une feuille
de recouvrement en matiére isolante, commune
pour tous les conducteurs, est chaque fois déposée
sur les faces libres des conducteurs, caractérisé en
ce que

- d’abord au moins chaque fois deux conduc-
teurs préfabriqués (1) sont appliqués sur les fa-
ces opposées l'une a l'autre du support (8) en
matiére isolante, et

- ensuite des feuilles de recouvrement (9, 10)
en matiere isolante sont collées avec le support
(8) et avec les conducteurs (1), feuilles qui sont
pourvues, au moins dans la région d'une extré-
mité du CR-CP, d’ouvertures (2) qui sont espa-
cées de I'extrémité du CR-CP par une bande
transversale (5) des feuilles (9, 10) et qui s’éten-
dent jusqu'a des bandes transversales conti-
nues (3, 4) sur les deux bords des feuilles (9,
10) pratiguement sur toute leur largeur.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que
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-un céble ruban avec des conducteurs plats pré-
sentant des ouvertures (2) pratiquées en des
positions prédéterminées est fabriqué en opé-
ration continue sous la forme d'un céble sans
fin, et

- des éléments individuels de cable ruban avec
des conducteurs plats sont découpés du cable
sans fin, de telle maniére qu’une bande trans-
versale (5) des feuilles (9, 10) limitant les ouver-
tures (2) soit laissée a leurs extrémités.

Cable, fabriqué par un procédé selon la revendica-
tion 1, caractérisé en ce que qu'il présente, au
moins a une extrémité, sur chacune des deux faces,
une ouverture (2) s’étendant transversalement a la
direction longitudinale des conducteurs (1) et entou-
rée par la matiére isolante des feuilles (9, 10), dans
laquelle tous les conducteurs (1) sont a nu.
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