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€ Verfahren zur Herstellung von elekirischen Anschlussméglichkeiten bei einem Bandkabel.

6) Zur Erstellung der Bandkabelanschliisse wird ein Kabel-
abschnitt (z.B. Endabschnitt) samt seiner Isolierung blockartig
umspritzt, wobei quer zum Kabel verlaufende Kanile freigehal-
ten werden. In diese werden Schneid-Klemmkontakte einge-
driickt, die die Kabelleiter kontaktieren und deren Anschlu8-
abschnitte aus dem Block vorstehen. Der Block mit den vor-
stehenden z.B. Stiften oder Messern bzw. Kontaktfedern kann
nun unmittelbar oder nach Verrastung mit einem Oberteil als
Stift-, Messer-, oder Federleiste verwendet werden, die an das
Bandkabel angeschlossen ist.
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Verfahren zur Herstellung von elektrischen AnschluBméglich-
keiten bei einem Bandkabel

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel-
lung von elektrischen AnschluBméglichkeiten bei einem Band-
kabel, das zueinander parallel in einer Ebene verlaufende
Leiter aufweist, die {iber eine die Leiter umgebende Kunst-
stoff-Isolierung zusammenhdngen.

Die Herstellung von elektrischen Anschlufmdglichkeiten bei
einem Bandkabel ist schon seit langem bekannt. Im wesentli-
chen wird dabei im allgemeinen, vgl. hierzu z.B. die US-
PS 31 89 863, das Bandkabel mit einem Abschnitt, der insbe-
sondere ein Endabschnitt des Bandkabels sein kann, auf eine
Kunststoffplatte aufgelegt, die mit Aufnahmeschlitzen fir
Schneid-Klemmkontakte versehen ist. Die Schneid-Klemmkontak-
te selbst sind in einem weiteren Kunststoffteil angeordnet,
das gegen den Bandkabelabschnitt gedriickt wird, der auf der
Kunststoffplatte aufliegt. Die Schneid-Klemmkontakte, die
mit Kontaktschenkeln aus dem weiteren Kunststoffteil vor-
stehen, durchdringen dabei mit diesen Kontaktschenkeln bzw.
deren Spitzen die Isolierstoffumhiillung des Bandkabels und
werden dann von den Schlitzen der Isolierstoffplatte aufge-
nommen, wobei im Endeffekt ein Leiter des Bandkabels je-
weils in dem Kontaktierschlitz eines Schneid-Klemmkontaktes
sitzt. Um dabei die richtige Zuordnung zwischen den Schneid-
Klemmkontakten und den Einzelleitern des Kabels sicherzustel-
len, ist die Isolierstoffplatte mit Flhrungen sowohl fir

das Bandkabel als auch fir das die Schneid-Klemmkontakte
enthaltende Kunststoffteil versehen. Durch eine Verrastung
der Isolierstoffplatte mit dem Kunststoffteil wird auber-
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dem das Bandkabel zwischen diesen beiden Teilen eingeklemmt
und dadurch eine Zugentlastung der Schneid-Klemmkontakte
erzielt.

Aufgabe vorliegender Erfindung ist es, ein Verfahren der
eingangs genannten Art zu schaffen, durch das die Herstel-
lung von Anschlissen bei einem Bandkabel wesentlich ver-
einfacht wird.

Erfindungégeméﬂ ergibt sich die L8sung dieser Aufgabe da-
durch, daB _

a) das Bandkabel in einem bestimmten Abschnitt (z.B. End-
abstinitt) blockartig mit Kunststoff umspritzt wird, wobei
die Kunststoffisolierung des Kabels mit dem Kunststoffma-
terial der Umspritzung verbunden wird, '
b) beim Umspritzen in dem Kunststoffblock quer zum Kabel-
verlauf gerichtete schlitzartige Kandle freigehalten wer-
den, die durch das Kabel unterbrochen sind,

c) in die Kandle jeweils von einer Seite her Schneid-Klemm-
kontakte, die dabei mit den Spitzen ihrer Kontaktschenkel
die Kunststoffisolierung des Kabels durchstoBen und jeweils
einen Kabelleiter in ihrem, von den Schenkeln begrenzten
Kontaktierschlitz aufnehmen, eingedrickt werden.

Auf diese Weise wird vorteilhaft ein mit der Isolierschicht
des Kabels zusammenhdngender Kunststoffblock geschaffen,
bei dessen Bestickung mit Schneid-Klemmkontakten gleichzei-
tig auch schon die Kontaktierung der Kabelleiter erfolgt.
Dadurch werden Arbeitsgdnge eingespart und auBerdem die
Schneid-Klemmkontakte gegeniiber am Kabel wirksamen Krdften
entlastet.

Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sehen vor, daB die
aus Flachmaterial bestehenden Schneid-Klemmkontakte gegen-
Uber dem Profil der Kandle zumindest in einer Richtung
Uberdimensioniert ausgebildet sind, daB die Schneid-Klemm-
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kontakte mit einem aus dem Kunststoffblock vorstehenden
Anschludabschnitt versehen und mit dem AnschluBabschnitt
fallweise als Kontaktmesser, Kontaktstift oder Kontakt-
feder ausgebildet sind, und daB mit dem Kunststoffblock nach
dem Eindricken der Schneid-Klemmkontakte ein die AnschluB- |
abschnitte zumindest teilweise in hierzu vorgesehenen Kam-
mern aufnehmendes Kunststoff-Oberteil verbunden wird.

Auf diese Weise halten sich die Schneid-Klemmkontakte selbst
im Kunststoffblock, so daB z.B. bei Ausbildung der AnschlufB-
abschnitte als Kontaktmesser oder Kontaktstifte bereits

eine ohne weitere MaBnahmen fertige Stift- oder Messerlei-
ste vorliegt. Vorzugsweise bei einer Ausbildung der An-
schluBabschnitte als Kontaktfedern ist die Federleiste dann
durch Verbindung des Kunststoffoberteiles mit dem Kunst-
stoffblock, wobei bei der Herstellung des Kunststoffblocks
Rastvorspringe, die mit dem QOberteil zusammenwirken, am
Kunststoffblock vorgesehen sein kdnnen, erstellt.

Einzelheiten des erfindungsgemdfRen Verfahrens werden nach-
folgend anhand von sieben Figuren noch ndher erldutert.

Dabei zeigen die

Fig. 1 und 2 in Seitenansicht und im Schnitt, auBerdem grob
schematisch, eine Spritzform zur Herstellung des Kunststoff-
blockes,

Fig. 3 den an ein Bandkabel angespritzten Kunststoffblock,

Fig. 4 in Schrdgsicht den an ein Bandkabel angespritzten

Kunststoffblock vor der Bestickung mit Schneid-Klemmkontak-

ten, deren AnschluBabschnitte wahlweise als Kontaktstifte,
Kontaktmesser oder Kontaktfedern ausgebildet sind,
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Fig. 5 einen mit Schneid-Klemmkontakten bestiickten Kunst-
stoffblock, wobei die AnschluBabschnitte der Schneid-Klemm-
kontakte als Kontaktstifte bzw. Kontaktmesser ausgebildet
sind, und der so bestiickte Kunststoffblock eine Kontakt-
stift- oder Kontaktmesserleiste bildet, und die

Fig. 6 und 7 die Mdglichkeit, mit dem Kunststoffblock ein
Kunststoffoberteil rastend zu verbinden, um die aus dem
Kunststoffblock als Kontaktmesser bzw. Kontaktfedern vor-
stehenden AnschluBabschnitte zu schiitzen und einer mit Kon-
taktfedern bzw. Kontaktmessern bestickten Gegenleiste Fih-
rungsmdglichkeiten zu schaffen.

Im einzelnen ist den Figuren zu entnehmen, daB die Anschlis-
se bei einem Bandkabel 1 dadurch hergestellt werden, daB

das Bandkabel 1 zundchst in eine aus zwei Hilften 2, 3 be-
stehende Spritzform eingelegt wird (Fig. 1), wobei die
Hilften 2, 3 einen zum Bandkabel 1 symmetrischen, quer zum
Kabelverlauf gerichteten Hohlraum 4 umschlieBen. In diesem
Hohlraum 4 wird das Kabel von Stiften 5 abgestitzt, die mit
den Hdlften 2, 3 zusammenhdngen, und die das Kabel 1 inner-
halb des Hohlraumes 4 in der Symmetrieebene des Hohlraumes 4
halten.

Der von den Hdlften 2, 3 gebildete Hohlraum 4 wird dann
mit einer Kunststoffmasse gefiillt, die sich unter teilwei-
ser Anldsung der Kabelisolierung mit dieser verbindet und
dann aushdrtet.

Wie Fig. 3 zeigt, ist dadurch das Kabel 1 quer zu seinem
Verlauf in einen Kunststoffblock 6 singebettet und mit
diesem verbunden. Der Block 6 ist von schlitzartigen Ka-
ndlen 7 durchsetzt (Fig. 4), die jeweils einem der Leiter 8
des -Kabels 1 zugeordnet sind, und durch das Kabel 1 inner-
halb des Blockes 6 unterbrochen werden.
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Die Kandle 7 sind so ausgebildet, daB Schneid-Klemmkon-
takte 9 in diese Kandle 7 eingedriickt werden kdnnen. Die
Schneid-Klemmkontakte 9, die aus Flachmaterial hergestellt
sind, begrenzen mit zwei Kontaktschenkeln 10 einen Kon-
taktierschlitz 16, der jeweils einen der Leiter 8 des Band-
kabels 1 in sich aufnimmt.

Am Ubergang zwischen den Schenkeln 10 und einem Anschluf-
abschiitt 11 der Schneid-Klemmkontakte 9 sind Schultern 12
vorgesehen, die das Eindriicken der Schneid-Klemmkontakte 9
erleichtern. '

Das Profil der Kandle 7 ist in Verlaufsrichtung des Band-
kabels 1 und/oder quer hierzu so dimensioniert, daB die
Schneid-Klemmkontakte 9 im Pressitz in den Kandlen 7 nach
dem Eindricken angeordnet sind.

Auf diese Weise ist es mdéglich, wie z.B. Fig. 5 zeigt,
einen mit Schneid-Klemmkontakten bestickten, mit einem
Bandkabel 1 verbundenen Kunststoffblock 6, wobei die aus
dem Block 6 vorstehenden AnschluBabschnitte 11 als Kon-
taktstifte bzw. Kontaktmesser ausgebildet sind, unmittel-
bar, d.h. ohne weitere Hilfsmittel, als Stift- oqér Mes -
serleiste zu verwenden. Wie die Fig. 6 und 7 zeigen, kon-
nen jedoch mit dem Block 6, an den hierzu Rastvorspringe 13
angespritzt sind, auch Kunststoffoberteile 14 verrastet
werden, die mit Kammern 15 zur Aufnahme zumindest eines
Abschnittes der AnschluBabschnitte 11 der Schneid-Klemm-
kontakte 9 versehen sind.

Der Block 6 wird dadurch zu einer Messerleiste bzw. einer
Kontaktfederleiste ergdnzt, mit der eine entsprechende Ge-
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denleiste, z.B. Kontaktfederleiste bzw. Messerleiste ver-
bunden werden kann.

4 Patentanspriiche

7 Figuren
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von elektrischen AnschluB-
méglichkeiten bei einem Bandkabel, das zueinander paral-
lel in einer Ebene verlaufende Leiter aufweist, die Uber
eine die Leiter umgebende Kunststoffisolierung zusammen-
hdngen,

gekennzeichnet durch folgende Ver-
fahrensschritte: ,

a) das Bandkabel (1) wird in einem bestimmten Abschnitt
(z.B. Endabschnitt) blockartig mit Kunststoff umspritzt,
wobei die Kunststoffisolierung des Kabels mit dem Kunst-
stoffmaterial der Umspritzung verbunden wird,

b) beim Umspritzen werden in dem Kunststoffblock (6) quer
zum Kabelverlauf gerichtete schlitzartige Kandle (7) frei-
gehalten, die durch das Kabel (1) unterbrochen werden,

c) in die Kandle (7) werden jeweils von einer Seite her
Schneid-Klemmkontakte (9), die dabei mit den Spitzen ihrer
Kontaktschenkel (10) die Kunststoffisolierung des Kabels
(1) durchstoBen und jeweils einen Kabelleiter (8) in ihrem,
von den Schenkeln (10) begrenzten Kontaktierschlitz (16)
aufnehmen, eingedrickt.

2. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB die
aus Flachmaterial bestehenden Schneid-Klemmkontakte (9)
gegeniiber dem Prqfil der Kandle (7) zumindest in einer Rich-
tung dUberdimensioniert ausgebildet sind.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die
Schneid-Klemmkontakte (9) mit einem aus dem Kunststoff-
block (6) vorstehenden AnschluBabschnitt (11).versehen und
mit dem AnschluBabschnitt (11) fallweise als Kontaktmesser,
Kontaktstift oder Kontaktfeder ausgebildet sind.



0098498
-8 - vpa 82P 1494 E

4. Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, daBl mit dem
Kunststoffblock (6) nmach dem Eindriicken der Schneid-Klemm-
kontakte (9) ein die AnschluBabschnitte (11) zumindest teil-
weise in hierzu vorgesehenen Kammern (15) aufnehmendes
Kunsts;off-Oberteil (14) verbunden wird.



0098498

/2

5

N

1

L\ f5

N
%(1(

NI

FIG 1

3-///"\ Al %

/5

FIG 2

zﬂw A
07




0098498




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

