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(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG EINES MEHRLEITERKABELS

(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a multicore cable, especially a flat conductor cable. The aim of the
invention is to obtain an easy-to-produce high-quality, high-flexibility multicore cable that allows a universal cable guiding. For this
purpose, the conductors of a conductor bundle are clamped in two spaced-apart bundle sections, with the conductor sections arranged
in parallel in the bundle, and the conductor sections between the clamping points are tautened by increasing the mutual distance of
the clamping points. A castable, highly elastic plastic material is cast around the tautened conductor sections, the tautened conductor
sections extending through the casting cavity of a two-piece casting mold.
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(57) Zusammenfassung: Bei einem Verfahren zur Herstellung eines Mehrleiterkabels, insbesondere eines Flachbandkabels wird
zur Brzielung eines qualitativ hochwertigen, hochflexiblen Mehrleiterkabels fiir universelle Kabelfiihrung in fertigungstechnisch vor-
teilhafter Weise die Leiter eines Leiterbiindels in zwei voneinander beabstandeten Biindelbereichen bei paralleler Ausrichtung der in
den Biindelbereichen liegenden Leiterabschnitte geklemmt und die zwischen den Klemmstellen sich befindlichen Leiterabschnitte
des Leiterbiindels durch Vergrofern des gegenseitigen Abstandes der Klemmstellen gestrafft. Die gestrafften Leiterabschnitte wer-
den mit einem im GieBverfahren verarbeitbaren, hochelastischen Kunststoff umgossen, wozu die gestrafften Leiterabschnitte einen
GieBraum einer zweiteiligen GieBform durchziehen.
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG EINES
MEHRLEITERKABELS

Die Erfinduﬁg betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Herstellung eines-Mehrleiterkabels,»insbesondere eines
Flachbandkabels, der im Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. des

Anspruchs 9 definierten Gattung.

Mehrleiterkabel wérden in groflem Umfang in Computern und»in
Steuerungssystemen, z.B. flr Werkzeugmaschinen, eingesetzt.
Sie besitzen eine gewisse Biegsamkeit, so dass sie bei
ausreichend vorhandenem Einbauraum weitgehend beliebig

verlegt werden kdnnen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Herstellung eines Mehrleiterkabels,
insbesondere Flachbandkabels, anzugeben, mit dem in
fertigungstechnisch vorteilhafter Weise ein qualitativ
hochwertiges, hochflexibles Mehrleiterkabel, insbesondere
Flachbandkabel, fur universelle Kabelflthrung auch in

begrenzten Einbaurdumen hergestellt werden kann.

Die Aufgabe ist erfindungsgeméffie durch die Merkmale im

Anspruch 1 bzw. im Anspruch 9 geldst.

Das erfindungsgemafle Verfahren und die erfindungsgemiafle

Vorrichtung haben den Vorteil, dass durch das Klemmen des
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Leitefbﬁndels und Straffen der zwischen den beiden
Klemmstellen sich befindlichen Leiterabschnitte eine exakte
parallele Ausrichtung der Leiter vor Umgieflen mit dem
hochelastischen Kunststoff erreicht wird, so das auch
éwischen den Leitern eine hochfeste Isolation gewdhrleistet
ist. Durch sukzessives Wiederholen der Verfahrensschritte an
aufeinanderfolgenden Lingenabschnitten des Leiterbiindels
kénnen nacheinander vorgebbare Langenabschnitte des
Leiterblndels gerichtet und umgossen werden, wobei die -
aneinandergereihten Umgufflangen sich an den Schnittstellen
Uberlappen und beim Giefvorgang miteinander verbinden. Auf
diese Weise konnen beliebig langé, hochflexible
Mehrleiterkabel in héchster Qualitdt gefertigt werden. Die
Leiter kénnen dabei als einzelne Adern, z.B. Kupferdrahte,
oder als verdrillte Litzen oder als ummantelte Adern

ausgefihrt werden.

Zweckmaffige Ausfihrungsformen des erfindungsgemifen
Verfahrens mit vorteilhaften Weiterbildungen und
Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich aus den Ansprichen
2 bis 8, zweckmé&fige Ausflhrungsformen des erfindungsgemifen
Vorrichtung mit vorteilhaften Weiterbildungen und
Ausgestaltungen der Erfindunglergeben sich aus den Ansprlchen

10 bis 16.

Die Erfindung ist anhand eines in der Zeichnung dargestellten
Ausfihrungsbeispiels im folgenden néher beschrieben. Es

zeigen:

Fig. 1 eine Explosionsdarstellung einer Vorrichtung

zum Herstellen eines Flachbandkabels,
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Fig. 2 eine vergréﬁerte‘Darstellung-des Ausschnitts

II in Fig. 1.

Die in Fig. 1 in perspektivischer Ansicht dargestellte
Vorrichtung dient zur Herstellung eines hochflexiblen
Flachbandkabels 10 als Ausfihrungsbeispiel flir ein
“allgemeines Mehrleiterkabel. Ein solches Flachbandkabel 10
weist eine Mehrzahl von zueinander parallel verlaufenden,
elektrischen Leitern 11 auf, die in einem Isoliermantel 12
eingebettet sind. Die elektrischen Leiter 11 kénnen
Einzeladern, z.B. Kupferdrahte, oder verdrillte Litzen oder

ummantelte Dr&hte sein.

DieAVorrichtung weist eine GieRform 13 mit zwei Formteilen
14, 15 auf, die mit zwei einander zugekehrten Formfl&chen
141, 151 aufeinanderlegbar und miteinander ldsbar verbindbar
sind. Die Verbindung der beiden Formteile 14, 15 erfolgt
durch Schraubbolzen 16, die durch Durchgangsbohrungen 17 im
oberen Formteil 14 hindurchgefihrt und in Gewindebohrungen 18

im unteren Formteil 15 eingeschraubt werden.

In der Formflache 151 ist eine in Langsrichtung des Formteils
15 sich erstreckende, endseitig begrenzte Nut 19
eingearbeitet, in die zwei quer verlaufende Einfillnuten 20,
21 minden. Die Mundungen der Einfullnuten 20, 21 liegenv
jeweils nahe einem Nutende dexr Nut 19. An jedes Nutende der
Nut 19 schlieﬁt gich ein Fihrungsbereich 22 bzw. 23 zum
abschnittsweisen Einlegen eines Leiterbindels 24 aus mehreren
elektrischen Leitern 11 an. Jeder FUhrungsbereich 22, 23
besteht aus einer Anordnung von paréllelen Rillen 25, die
sich vom Nutende bis jeweils zum Stirnende des Formteils 15
erstrecken urnid am Ende der Formflache 151 frei auslaufen. Der

Radius der gleich ausgebildeten Rillen 25 ist etwas grofer
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bemessen als.der Radius eines elektrischen Leiters 11, so
dass die in den Rillen 25 eingelegten Leiter 11 in den Rillen
25 sich axial zu verschieben vermdgen. Die in Fig. 1 nicht zu
sehende Formfl&che 141 des Formteils 14 ist in gleichef Weise
ausgebildet, wie dies flir die Formfl&ache 151 beschrieben ist.
Beim Aufeinanderlegen der beiden Formtelle 14, 15 mit ihren
Formflachen 141, 151 liegen die Nuten 19, dle EinfGllnuten
20, 21 und die Rillen 25 in der oberen‘Formfléche 141 und in
der unteren Formfl&che 151 jeweils deckungsgleich
aufeinander, so dass die Nuten 19 einen Giefraum, die
Einfﬁllnuten 20, 21 zwei Elnfullkanale zum Einftllen von
Kunststoff in den Giefraum und die Rillen 25 geschlossene

Fihrungskanédle flr die einzelnen Leiter 11 bilden.

An jedem Stirnende der GieRform 13 ist ein von zwei
Klemmstucken 261, 262 bzw. 271, 272 gebildetes Klemmstﬁckpaar
26 bzw. 27 angeordnet. Die Klemmstiickpaare 26, 27 dienen zum
Klemmen des Leiterblndels 24 vor bzw. hinter einem
Fahrungsbereich 22, 23. Das in Fig. 1 hintere Klemmstickpaar
26 ist an der Giefliform 13 festgelegt, wadhrend das vordere
Klemmstickpaar 27 in Langsrichtung der GieRform 13
verschiebbar angeordnet ist. Das untere Klemmstiick 262 des
hinteren Klemmstlckpaars 26 ist im Ausfithrungsbeispiel der
Fig. 1 einstlckig mit dem unteren Formsteil 15 der GiefRform
13 ausgefuhrt, kann aber auch von dem Formteil 14 separiert
sein, so dass die beiden Formteile 14, 15 identisch
ausgebildet werden koénnen. Das obere Klemmstlick 261 des
hinteren Klemmstlckpaars 26 ist auf zwei Fﬁhrungsboizen 28
axial verschiebbar gefﬁhrt, wobei die Fuhrungsbolzen 28 in
Aufnahmebohrungen 34 im unteren Klemmstlick 262 eingepresst
sind und rechtwinklig zur Formfl&che 151 Uber diese
vorstehen. Mittels Schraubbolzen 29, die durch

Durchgangsbohrungen 30 im oberen Klemmstiick 261
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hindurchgefihrt und in Gewindebohrungen 31 im unteren
Klemmstlck 262 eingeschraubt werden, kann das obere

Klemmstﬁck 261 auf dem unteren Klemmstlck 262 verspannt

‘werden.

Von dem in Fig. 1 vorderen Klemmstﬁckpaar 27 ist daé untere
Klemmstiick 272 auf Flhrungsbolzen 32 in Langsrlchtung des
Formteils 15 verschlebllch gefihrt. Die Fuhrungsbolzen 32
sind in entsprechende Aufnahmebohrungen 33 eingepresst, die
in das untere Formteil 15 der GieRform 13 von dessen
Stirnflé&che 152 aus eingebracht sind. In dem unteren
Klemmstlick 272 ist eine parallel zu den Fihrungsbolzen 32
verlaufende Durchgangsbohrung 35 eingebracht, die einen hier
nicht zu sehenden Innengewindeabschnitt aufweist. In diesen
Innengewindéabschnitt ist ein Schraubbolzen 36 mit einem
'AuRengewindeabschnitt 361 (Fig. 2) vefschraubbar, wobei sich
das Bolzenende an der Stirnflache 152 des unteren Formteils
15 abstitzt. Durch mehr oder weniger tiefes Verschrauben des
Schraubbolzen 36 in der Durchgangsbohrung 35 wird der Abstand
des unteren Klemmstucks 272 von der Stirnflache 152 des
unteren Formteils 15 vergrdfRert oder verkleinert. Das obere
.Klemmstﬁck 271 ist in gléicher Weise wie das Klemmstick 261
des hinteren Klemmstickpaars 26 auf Flihrungsbolzen 40, die in
Aufnahmebohrungen 41 im unteren Klemmstlick 272 eingepresst
sind, verschieblich gefihrt, wobei die Fithrungsbolzen 40
rechtwinkiig zu der Formfldche 151 ausgerichtet sind. Mittels
Schraubbolzen 37, die durch Durchgangsbohrungen 38 im oberen
Klemmstlck 271 hindurchgesteckt und in Gewindebohrungen 39 im
unteren‘Klemmstﬁck 272 einschraubbar Sind, ist das obere

Klemmstlick 271 auf dem unteren Klemmstilick 272 verspannbar.

Um eine zuverlassige Klemmung des Leiterbitindels 24 zwischen

den einander zugekehrten Klemmflichen der Klemmstlickpaare 26,
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27, von denen in Fig. 1 nur die KlemmflAchen 262a und 272a
der unteren Klemmsticke 262, 272 und in Fig. 2 nur die
Klemmfl&che 272a des unteren Klemmstiicks 272 zu sehen sind,
zu erreichen, ist auf jeder KlemmflAche 262a, 272a eine
Rillenanordnung 42 aus in die Klemmflachen 262a, 272a
eingearbeiteten, parallelen Rillen (Fig. 2) vorgesehen, die
mit den Rillen (25) in den Fuhrungsbereichen 22, 23 fluchten
und sich jeweils tiber die volle Klemmfliche 262a, 272a
erstrecken. Im Vergleich zu den Rillen 25 in den
Fﬁhrungsbereicheﬁ 22, 23 sind die Radien der Rillen 43
kleiner bemessen, so dass bei aufeinanderliegenden
Klemmsticken 261, 262 bzw. 271, 272 die in den Rillen 43
einliegenden Leiterabschnitte kréft- und formschlﬂssig

geklemmt werden.

Mit der vorstehend beschriebenen Vorrichtung wird das

hochflexible Flachbandkabel 10 wie folgt hergestellt.

Ein Leiterblindel 24, das eine beliebige Anzahl von Leitern 11
aufweist, die nur durch die Anzahl'der Rillen 25 in den
Fuihrungsbereichen 22, 23 der Formflichen 141, 151 bzw.
Rillenanordnungen 42 auf den Klemmfléchen der Klemmstlucke
261, 262, 271, 272 begrenzt ist, wird nach Entfetten und
Trocknen der Leiter 11 bei gedffneter Giefsform 13 zwischen
die beiden Formteile 14, 15 eingelegt, wobei in einem
hinteren BlUndelbereich die Leiter 11 mit einem.
Leiterabschnitt in die Rillen 25 im hinteren Flhrungsbereich
22 und in die Rillen 43 der Rillenanordnung 42 auf dem
unteren Klemmstuck 262a des hinteren Klemmstlickpaars 26
eingelegt werden. Dann wird das obere Klemmstiick 261 des
hinteren KlemmstlUckpaars 26 auf den Bﬁndelbereich'aufgeSetzt
und am unteren Klemmstlick 262 mittels der Schraubbolzen 29

verspannt. Dann werden die Leiter 11 in einem vorderen
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Bundelbereich mit einem Leiterabschnitt in die Rillen 25 des
vorderen Fihrungsbereichs 23 auf der Formfl&che 151 des
unteren Formteils 15 und in die Rillen 43 der Rillenanordnung
42 auf der Klemmfldche 272a des unteren Klemmstiicks 272 des
vorderen Klemmstlckpaars 27 eingelegt. Dann wird das obere
Klemmstick 271 des vorderen Klemmstiickpaars 27 auf dem
unteren Klemmstlck 272 mittels der Schraubbolzen 37
festgespannt. Nunmehr wird durch Drehen des Schraﬁbbolzens 36
das untere Klemmstlck 272 von der Stirnfl&ache 152 des unteren
Formteils 15 zunehmend abgedrickt, wodurch die zwischen den
beiden Klemmstlckpaaren 26, 27 liegenden Abschnitte der
Leiter 11 gestrafft werden und sich dadurch im Bereich der
Nut 19 exakt parallel ausrichten. Die GieRform 13 wird
geschlossen, indem das obere Formteil 14 auf das untere
Formteil‘15 aufgesetzt und mittels der Schraubbolzen 16 auf
dem unteren Formsteil 15 verspannt wird. Jetzt wird Uber die
beiden von den Einféillnuten 20, 21 in der oberen und in der
unteren Formfléche 141, 151 gebildeten Einfiillkandlen ein im
Gieﬁverfahren verarbeitbarer, hochelastischer Kunststoff
eingefiillt. Als Kunststoff wifd vorzugsweise ein
Zwelikomponenten-Silikonelastomer verwendet. Dieser Kunststoff
fﬁllt den von den beiden deckungsgleich aufeinanderliegenden
Nuten 19 in den Formflachen 141 und 151 der beiden
aufeinanderliegenden Formteile 14, 15 gebildeten GieRraum aus
und uméchlie@t jeden der parallel im Gieflraum ausgerichteten
Leiterabschnitte der Leiter 11. Durch Aush&rten des
Kunststoffs entsteht ein hochflexibler Kunststoffumguss 44,
der die einzelnen Leiter 11 zuverlassig gegeneinander und

nach auflen isoliert.

Nach Ausharten des Kunststoffumgusses 44 wird die GiefRform 13
wieder gedffnet und das Leiterblndel 24 mit dem

Kunststdffumguss 44 aus der Giefform 13 herausgenommen, wie
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dies in Fig. 1 dargestellt ist. Um éin beliebig langes
_Flachbandkabel mit Isoliermantel 12 zu erhalten, wird nun das
Leiterblndel 24 in Richtung Pfeil 45 verschoben, bis das in
Fig. 1 vordere Ende des Kunststoffumgusses 44 geringfligig
Uber das hintere Nutende der Nut 19 in die Nut 19 hineinragt.
Dann wird mit dem hinteren Klemmstiickpaar 26 das Leiterblndel
24 im Bereich des Kunststoffumgusses 44 geklemmt. Das
Leiterbindel 24 wird mit Leiterabschnitten der einzelnen
freien Leiter 11 in die Rillen 25 im vorderen Fithrungsbereich
23 auf der Formflache 151 des unteren Formteils 15 eingelegt,
wobei sich die Leiterabschnitte in den Rillen 43 der
Rillenanordnung 42 auf der Klemmfl&iche 272a des unteren
Klemmstucks 272 des vorderen Klemmstlickspaars 27 fortsetzen.
Das vordere Klemmstuckpaar 27 wird geschlossen und von der
Gieffform 13 soweit abgezogen, bis die in der Nut 19
verlaufenden einzelnen Leiter 11 gestrafft sind und somit
parallel zueinander verlaufen. Dann wird die Giefform 13
geschlossen und der Kunststoff eingefiillt. Es entsteht ein
weiterer Kunststoffumguss 44, der sich an den zuvor
gegossenen Kunststoffumguss 44 nahtlos ansthieﬁt und
letzteren an der Nahtstelle Uberlappt, wobei beim zweiten
GieRvorgang die Rander der beiden Kunststoffumgusse 44

miteinander verflieflen.

"Ist der Kunststoffumguss 44 ausgehartet, so wird die GieRform
13 wieder gedffnet und die zuvor beschriebenen
Verfahrensschritte schlieflen sich bei um die Lange des
neuerlichen Kunststoffumgusses 40 in Richtung Pfeil 45
verschobenen Leiterbindel 24 wieder an. Die einzelnen
Verfahrensschritte werden mit sukzessiver Verschiebung des
ummantelten Teils des Leiterbundels 24 solange wiederholt,
bis eine vorgegebene Lange des Flachbandkabels 10 hergestellt

ist.
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Um eine andere Anordnung der parallel verlaufenden Leiter 11
zu erhalten sind die Fiuhrungsbereiche 22, 23 nicht
unmittelbar in der Formflache 141, 151 der Formteile 14, 15,
sondern auf auswechselbaren Adaptern ausgebildet, die an den
gleichen Stellen in die Formflichen 141, 151 blndig
‘eingesetzt werden. Auch kénnen die Klemmfléchen 262a und 272a
an den Klemmstiickpaaren 26, 27 durch Austausch der
Klemmstiicke 261, 262 bzw. 271, 272 verédndert werden. Dadurch
ist es moglich, das Flachbandkabel 10 nicht nur langgestreckt
auszufiihren, sondern auch zwischen Kabelabschnitten
Krimmungen auszubilden, wobei die parallel Leiter 11 nach wie

vor in derxr Ebene des Kabels verlaufen.



WO 2006/066754 PCT/EP2005/013358
10

ATLAS ELEKTRONTIHK GmbH

Bremen

PATENTANSPRUCHE

1. Verféhren zur Herstellung eines Mehrleiterkabels,
insbesondere eines Flachbandkabels (10), das ein in einem
Isoliermantel (12) einliegendes Leiterblindel (24) aus
parallel zueinander verlaufenden, elektrischen Leitern
(11) aufweist, gekennzeichnet durch folgende
Verfahrensschritte:

- die Leiter (11) des Leiterblndels (24) werden in zwei
voneinander beabstandeten Blndelbereichen bei
paralleler Ausrichtung der in den Blndelbereichen
liegenden Leiterabschnitte geklemmt,

- die zwischen den Klemmstellen sich befindlichen
Leiterabschnitte des Leiterblndels werden durch
Vergréfern des gegenseitigen Abstandes der Klemmstellen
gestrafft und

- die gestrafften Leiterabschnitte werden mit einem im
Giefdverfahren verarbeitbaren, hochelastischen

Kunststoff umgossen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
zur parallelen Ausrichtung der Leiterabschnitte in den
beiden Bundelbereichen die Leiterabschnitte jeweils in

eine Rillenanordnung aus parallelen Rillen (25) eingelegt

werden.
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3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die parallele Ausrichtung der Leiter (11) in dem einen
Bindelbereich durch den zuvor umgossenen Kunststoffumguss
(44) hergestellt wird und dass zur parallelen Ausrichtung
der Leiter (11) in dem anderen Bindelbereich die aus dem
Kunststoffumguss (44) austretenden Leiter (11) des
Leiterbindels (24) in eine Rillenanordnung aus parallelen

Rillen (25) eingelegt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
der Kunststoffumguss (44) so gegossen wird, dass er an
der Austrittsstelle des Leiterblindels (24) aus dem zuvor

ungossenen Kunststoffumguss (44) letzteren Uberlappt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ausrichtung und Klemﬁung in den
beiden Bindelbereichen an denselben Leiterabschnitten
oder an unmittelbar aufeinanderfolgenden

Leiterabschnitten der Leiter (11) vorgenommen wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 5, dadurch
gekennzeichnet, dass als Kunststoff ein Zweikomponenten-

Silikonelastomer verwendet wird.

7. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 - 6, dadurch
gekennzeichnet, dass als elektrischer Leiter (11) blanke
oder ummantelte Einzeladern oder aus mehreren Einzeladern
bestehende, vorzugsweise verdrillte Litzen verwendet

werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriche 1 - 7, dadurch

gekennéeichnet, dass die elektrischen Leiter (11) vor dem
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GieRvorgang entfettet und nach dem Entfetten getrocknet

werden.

. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach einem

der Anspriiche 1 - 8, gekennzeichnet durch folgende

Merkmale:

eine GieRform (13) weist zwei mit einander zugekehrten
Formflachen (141, 151) aufeinanderlegbare und losbar
miteinander verbindbare Formteile (14, 15) auf,

in jeder Formfléche (141, 151) ist eine in
Langsrichtung des Formteils (14, 15) verlaufende,
langgestreckte, endseitig begrenzte Nut (19)
ausgebildet,

in der Nut (19) mindet mindestens eine Kunststoff-
Einftllnut (20, 21),

an dem Nutende einer jedén Nut (19) schliefft sich ein
bis zum Formteilende reichender Flhrungsbereich (22,
23) aus in Langsrichtung des Formteils (14, 15) gich
erstreckendén, parallelen Rillen (25) zum Einlegen der
Leiter (11) an, |
die in beiden Formfléachen (141,.151) vorhandenen Nuten
(19), Flhrungsbereiche (22, 23) und Einftllnuten (20,
21) sind identisch und deckungsgleich ausgebildet,

an jedem Stirnende der Giefform (13) ist ein
Klemmstickpaar (26, 27) mit zweil Klemmsticken (261,
262, 271, 272) angeordnet, die mit einander zugekehrten
Klemmflachen (262a,.272a) aufeinander pressbar sind,
ein Klemmstiickpaar (26) ist fest an der GieRform (13)
festgelegt und

ein Klemmstlckpaar (27) ist in Langsrichtung der

cieRform (13) verschiebbar ausgebildet.
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10.

11.

12.

13.

14.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass
das eine Klemmstiuck (262) des an der GiefRform (13)
festgelegten Klemmstlickpaars (26) einstickig mit einem
Formteil (15) ausgebildet ist und das andere Klemmstiick

(261) auf diesem Klemmstiick (262) aufspannbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch

gekennzeichnet, dass das eine Klemmstiick (272) des
verschieblichen Klemmstickpaars (27) auf in Langsrichtung
des Formteils (15) sich erstreckendeh FGhrungsbolzen (32)
verschieblich gefihrt ist, die in dem Formteil (15)
befestigt und rechtwinklig von dessen Stirnflache (152)
vorstehen, und dass das andere Klemmstiick (271) auf dem

verschieblich gefihrten Klemmstlck (272) aufspannbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekeﬁnzeichnet,
dass in dem verschieblich gefithrten Klemmstick (271) eine
mit einem Gewindeabschnitt versehene'Durchgangsbohrung
(35) vorhanden ist, in dem ein an der stirnflache (152)

des Formteils (15) sich abstlitzender Schraubbolzen (36)

mit einem AuRBengewindeabschnitt (361) verschraubbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 -~ 12, dadurch
gekennzeichnet, dass auf jeder Klemmflache (262a; 272a)
der Klemmstuckpaare (26, 27) eine Rillenanordnung (42)
aus parallel verlaufenden Rillen (43) ausgebildet ist,
die sich jeweils von den Rilien (25) eines
Fihrungsbereichs (22, 23) aus fortsetzen und einen
lichten Querschnitt aufweisen, der kleiner ist als der

der Rillen (25) in den Fuhrungsbereichen (22, 23).

Vorrichtung nach einem der Anspriche 9 - 13, dadurch

gekennzeichnet, dass die beiden langgestreckten Nuten
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15.

16.

14 |

(19) in den Formflachen (141, 151) der beiden Formteile
(14,15) eine solche Nutform aufweisen, dass sie bei
deckungsgleichem Aufeinanderliegen einen die Kontur des
Isoliermantels (12) des Flachbandkabels (10) vorgebenden

GiefRraum einschliefen.

Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 - 14,.dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens ein Fﬁhrungsbereich (22,
23) mit Rillen (25) auf einem Adapter angeordnet ist, der

austauschbar in das Formteil eingesetzt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 - 15, dadurch
gekennzeichnet, dass auf den Klemmfl&chen (262a, 272a)
der Klemmsticke (261, 262, 271, 272) mindestens eines
Klemmstickpaars (26, 27) die Rillen (43) in ihrer
Ausrichtung und/oder Verlauf austauschbar konfiguriert

sind.
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