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&) Verfahren zur Herstellung einer Isolationsumhiillung am Ubergangsbereich zwischen Vielfachbandleitungen und an deren
Leiter angeschlossenen Reihen von Kontaktsteckern oder Kontaktbuchsen bzw. Vielfachbandleitung mit einer solchen
Isolationsumhiillung.

@ Verfahren zur Herstellung einer Isolationsumhillung 2
am Obergangsbereich zwischen Vielfachbandleitungen und
an deren Leiter angeschlossenen Reihen von Kontaktstek-
kern oder Kontaktbuchsen sowie Vielfachbandleitung mit
einer an ihre Leiter angeschlossenen Reihe von Kontakiste-
ckern bzw. Kontaktbuchsen und mit einer am Ubergangsbe- -
reich zwischen den Leitern und der Stecker- oder Buchsen- -
reihe vorgesehenen Isolationsumhiiilung.

Elne Isolationsumhiiliung am Ubergangsbereich zwi-
schen Vielfachbandleitungen und an deren Leiter ange-
schlossenen Reihen von Kontaktsteckern oder Kontakt-
buchsen wird im Spritzgussverfahren aus thermoplastis-
chem Kunststoff hergestellt, wodurch ein gleichmdssig ge-
formter Guss-Formk&rper gebildet wird, welcher den gen- 5

m annten Ubergangsbereich mechanisch und elektrisch wi-
derstandsféhig macht.
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Verfahren zur Herstellung einer Isolationsumhiillung am {iber-

. gangsbereich zwischen Vielfachbandleitungen und an deren Leiter

]

gangeschlossenen Reihen von Kontaktsteckern oder Kontaktbuchsen

- bzw. Vielfachbandleitung mit einer solchen Isolationsumhiillung.

~Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung

einer Isolationsumhiillung am {bergangsbereich zwischen Vielfach-

' bandleitungen und an deren Leiter angeschlossenen Reihen von

RKontaktsteckern oder Kontaktbuchsen. bei welchem an diesen tiber-
gangsbereich eine Form vorgesehen und der Formhohlraum mit einem
aushdrtendem. isolierenden Kunststoff gefiillt wird. Ferner be-

itrifft die Erfindung eine Vielfachbandleitung mit einer an ihre

" Leiter angeschlossenen Reihe von Kontaktsteckern bzw. Kontakt—

buchsen und mit einer am Ubergangsbereich zwischen den Leitern
und der Stecker- bzw. Buchsenreihe vorgesehenen Isolationsumhiil-

lung, welche aus einem aushdrtbarem Kunststoff besteht.

Vielfachbandleitungen, welche auch als Flachkabel bezeichnet
werden, werden mit Steckerreihen oder Buchsenreihen versehen,
indem die Enden der Leiter der Vielfach-Bandleitungen durch Lé&-
ten, Schweifen, insbesondere Punktschweiﬁen, Crimpen oder Um-
wickeln mit Steckerelementen bzw. Buchsenelementen elektrisch

und mechanisch verbunden werden.
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Um nun die in dieser Weise geschaffenen Verbindungsstellen am
Ubergangsbereich zwischen der Vielfachbandleitung und der Stek-

gkerreihe und Buchsenreihe zum Schutz gegen Beriihrungsspannungen

' und zur Wiederherstellung einer einwandfreien Isolation sowie

zur ErhShung der mechanischen Festigkeit und Widerstandsf&hig-

. keit mit einer Isolationsumhiillung zu versehen, hat man bisher

: diesen Bereich entweder von Hand mit einem fliissigen, aushdrtba-

'ren Zweikomponenten-Kunststoff vergossen, welcher gleichsam

' freihdndig verarbeitet wurde, ohne da8 eine Form zur Anwendung

kam, oder es wurde eine Form um den genannten libergangsbereich

gelegt, welche einseitig offen war und wiederum mit fliissigem

;Kunststoff aus zwei Komponenten gefiillt werden konnte, so daB

eine Ausformung nach dem Aushdrten des Kunststoffes vorgenommen

werden konnte.

Die verwendeten: fliissig verarbeitbaren, aushdrtbaren Isola-

- tionswerkstoffe waren vornehmlich SilikonverguBmasse, Epoxyd-

iharzverguBmasse und PolyurethanverguBmasse, wobei die beiden

letztgenannten Werkstoffe aus zwei Konponenten bereitet werden,

Der Nachteil der bekannten Art und Weise der Herstellung einer

, Isolationsumhiillung in dem genannten Ubergangsbereich besteht

‘in erster Linie in den auBerordentlich langen Aushdrtungszeiten

. fiir das verwendete Isolationsumhiillungsmaterial im Bereich von

30 Minuten bis zu 24 Stunden. Weiter ist es erforderlich, fiir

-das freihindige Verarbeiten des fliissigen, aushdrtbaren Isolier-

“werkstoffes geilibte Arbeitskridfte zur Verfiigung zu haben, um

~auch nur einigermaBen reproduzierbare Ergebnisse zu erzielen.

‘Dies ist aber auch dann nicht ohne weiteres m&glich, wenn die

“Isolationsumhiillung nicht freihi&ndig angebracht wird, sondern

~durch Ausfiillen einer einseitig offenen Form geschaffen wird,

“welche in manchen Fillen nicht vollstdndig ausflieft und mit-

‘unter nur schwierig auszuformen ist.

Durch die Erfindung soll die Aufgabe geltst werden, eine Isola-

tionsumhiillung am Ubergangsbereich zwischen Vielfachbandlei-
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Etungen und an deren Leiter angeschlossenen Reihen von Kontakt-
@steckern oder Kontaktbuchsen in solcher Weise auszubilden bzw.
?herzustellen, daB sich eine jeweils reproduzierbare Form der
|Isolationsumhiillung ergibt, welche saubere Oberfldchen und sau-

| bere Grenzlinien aufweist und dem genannten Ubergangsbereich
Eeine hohe Festigkeit sowohl in mechanischer als auch in elektri-
éscher Hinsicht verleiht.

!
éDiese Aufgabe wird erfindungsgemdf dadurch geldst, daB8 der {ber-
;gangsbereich in den Formhohlraum einer Form im wesentlichen
;dicht eingeschlossen wird und der Formhohlraum dann mit einem |
%thermoplastischen Kunststoff bei erhthter Temperatur unter Druck

‘gefiillt und nach Abkiihlung die Ausformung vorgenommen wird.

-Vorzugsweise wird der thermoplastische Kunststoff solcher niedri-
ger Temperatur vergossen, daf diinne und feine, aus dem Formhohl-
'raum herausfiihrende Spalte, insbesondere l&dngs der Kontaktfli-

chen der Kontaktstecker oder Kontaktbuchsen, sich nicht mit
Runststoff fiillen.

Eine Vielfachbandleitung mit einer an ihre Leiter angeschlosse-
nen Reihe von Kontaktsteckern bzw. Kontaktbuchsen und mit einer

am Ybergangsbereich zwischen den Leitern und der Stecker- oder

Buchsenreihe vorgesehenen Isolationsumhiillung, welche aus einem ;
faushértbaren RKunststoff besteht, ist demgemd&Bf so ausgebildet,
-daB die Isolationsumhiillung die Gestalt eines Guf-Formkdrpers

" aus thermoplastischem Kunststoff hat.

Im {ibrigen bilden zweckm&dBige Ausgestaltungen und Weiterbildun-
gen des hier vorgeschlagenen Verfahrens bzw. der vorliegend
angegebenen Vielfachbandleitung Gegenstand der anliegenden,

dem Anspruch 1 bzw. dem Anspruch 4 nachgeordneten Anspriiche,

. deren Inhalt hierdurch ausdriicklich zum Bestandteil der Be-
.schreibung gemacht wird ohne an dieser Stelle den Wortlaut zu

wiederholen.
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" Im folgenden werden einige Ausfiihrungsbeispiele unter Bezug-

fnahme auf die anliegende Zeichnung niher beschrieben. Es stel-
élen dar:

i

f

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

eine perspektivische Ansicht einer Vielfach-
bandleitung oder eines Flachkabels mit einer
an ihrem einen Ende vorgesehenen Buchsen-
leiste.

eine teilweise im Schnitt gezeichnete perspek-
tivische Ansicht einer Form zur Herstellung
einer Isolationsumhiillung an dem Ende einer
Vielfachbandleitung,

eine perspektivische Ansicht einer am Ende
mit einer RKontaktsteckerreihe versehenen Viel-
fachbandleitung und

eine Figur 3 &hnliche perspektivische Darstel-

‘lung einer Vielfachbandleitung mit einer Ron-

taktsteckerreihe gem3B einer abgewandelten
Ausfihrungsform.

In Figur 1 ist eine Vielfachbandleitung oder ein Flachkabel
'mit 1 bezeichnet und enth&dlt eine Anzahl von schmalen, bandfdr-
migen Leitern 2, welche parallel zueinander verlaufend zwischen
+ zwei aufeinanderkaschierte Isolationsfolien eingelagert sind.
Die bandfdrmigen Leiter 2 sind im Inneren einer Kontaktbuchsen-

leiste 3 aus einem Isolierkunststoff mit jeweils zugehSrigen

- Buchsenelementen elektrisch und mechanisch verbunden, was in

%Figur 1 jedoch nicht im einzelnen gezeigt ist.

‘Die Verbindungsstellen zwischen den Leitern der Vielfachband-

" leitung und den einzelnen Buchsenelementen liegen in einem

4ﬁbergangsbereich 4, welcher aufgrund des Vorhandenseins der

' elektrischen Kontaktstellen sowie auch aufgrund der Einleitung

. von Zug- und Stauchungskré&ften beim Trennen oder Wiederverbin-

"den der elektrischen Kupplungselemente erhdhten elektrischen

" und mechanischen Beanspruchungen ausgesetzt ist.

- PP -~
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"Zur Aufnahme dieser Beanspruchungen ist der ﬁbergizglgigt§£§ 1
'von einem aus thermoplastischem Kunststoff bestehenden Gus-
gFormkbrper 5 erfiillt, in dessen Innerem die Kontaktstellen zwi-
ischen den bandfdrmigen Leitern 2 der Vielfachbandleitung 1

éund den Buchsenelementen eingebettet sind. Der Guf-Formkdrper 5
i hat im wesentlichen dachfbrmige Gestalt und besitzt prdzise ge-
fradlinig verlaufende Kanten insbesondere auch im Bereich des
fﬁberganges zu den Oberflichen der Vielfachbandleitung 1. Der

i aus thermoplastischem Kunststoff bestehende GuB-Formkdrper 5
iist zdhelastisch und die Vielfachbandleitung 1 miindet aus dem
:satteldachfﬁrmigen Formkdrper 5 in dessen Giebelbereich aus,

! wodurch die mechanische Beanspruchung an der Eintrittsstelle

.
- & . .o
-

i
1

der Vielfachbandleitung 1 in den Formkdrper 5 herabgesetzt wird.

!Durch Auswahl eines geringe Schrumpfung aufweisenden thermo-
?plastischen Kunststoff-Grundmaterials und/oder durch VergieBen
des verfliissigten Kunststoffes bei verhdltnismidBig niedriger
Temperatur von beispielsweise unter 200° C und/oder durch Ver-
setzen des Runststoffes mit einem die Isolationseigenschaften
zumindest nicht verschlechternden Fiillmaterials ist dafiir Sor-

ge getragen, daf der GuS-Formkdrper 5 keine durch Schrumpfung

verworfenen oder verzerrten Oberflidchen besitzt und auch die

Vielfachbandleitung 1 an der Eintrittsstelle in den Formkdrper

5 keine Stauchung oder Verzerrung erleidet.

Eine Vielfachbandleitung nach Figur 1 wird insbesondere in der

Weise hergestellt, daB8 in eine vorbereitete Form die Buchsen-

' leiste 3 und die an deren Buchsenelemente {iber die bandf&rmigen
Leiterelemente 2 angeschlossene Vielfachbandleitung 1 einge-
legt werden und die Form sonach geschlossen wird, wobei ein

" Formhohlraum verbleibt, der dem dachftrmigen Gus-Formkdrper 5

Eentspricht.

" Dann wird bei einer Temperatur von zweckmdfigerweise unter
©200° C thermoplastischer Kunststoff in den Formhohlraum im

- SpritzguBverfahren eingefﬁhrt, wobei durch die niedrige Tempe-
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ratur erreicht wird. daB8 sich der fliissige KunsELlsgézgigij in
sdmtliche von dem Formhohlraum wegfiihrende feinste Spalte aus-
breitet und folglich auch ein Hineinkriechen von isolierendem
Kunststoff in Spaltrdume vermieden wird, die ldngs Kontaktele-
menten verlaufen. Entsprechendes gilt auch fiir die Eintritts-

stelle der Vielfachbandleitung 1 in den Formkdrper 5.

Bei der mittels der in Figur 2 gezeigten Vorrichtung herstell-
baren Vielfachbandleitung gemd@B Figur 3 sind die einzelnen
bandf6rmigen Leiter 2 der Vielfachbandleitung 1 mit abgeflach-
ten Kontaktsteckern 6 verbunden und der Ubergangsbereich zwi-
schen der Vielfachbandleitung und der Steckerreihe ist durch
eine Isolationsumhiillung in Gestalt einer prismatischen Leiste

5 umkleidet, aus deren ebener Stirnfliache die einzelnen Kontakt-

- stecker hervorstehen.

Zur Herstellung der Isolationsumhiillung 5 an der Vielfachband-
leitung 1 gemd@B Figur 3 wird die Vielfachbandleitung 1 mit den

- an ihren Leitern jeweils befestigten oder angeldteten oder an-

‘ reiht werden kdnnen, so daf8 unterschiedliche Kontaktstecker-

geschweiften Kontaktstiften bzw. Kontaktbuchsen in eine aus
den zwei Teilen 7 bzw. 8 bestehende Form eingelegt, wobei Form-
einsdtze 9 bzw. 10, welche in den Forminnenraum der Formhdlf-
ten 7 und 8 einsetzbar sind., die einzelnen Kontaktsteckerstif-
te abdichtend umfassen und in einer der Quererstreckung der i
herzustellenden Isolationsumhiillung entsprechenden Breite ein-

zeln nebeneinander in den Formhdlften 7 und 8 aneinanderge- §

reihen oder Kontaktbuchsenreihen und unterschiedliche Breiten

der Vielfachbandleitungen innerhalb ein- und derselben Vor-

- richtung mit der Isolationsumhiillung versehen werden kdnnen.

; Aus Figur 2 in Verbindung mit Figur 3 erkennt man, daB der

© GuB~Formkdérper 5 der Vielfachbandleitung den Ubergangsbereich

- zwischen der eigentlichen Leitung selbst bzw. deren Leiter

und der Steckerreihe vollstd&ndig in der Weise von dem leisten-

| férmigen prismatischen GuB-Formkdrper 5 umkleidet ist, daB
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die einzelnen Steckerelemente unmittelbar aus der flachen Stirn-

fldche des GuB-Formkdrpers 5 hervorstehen. Zu diesem Zwecke sind

in die Formhdlften 7 und 8 Eins&dtze 9 bzw. 10 eingesetzt, von

denen mindestens einer, im Ausfilhrungsbeispiel nach Figur 2 der

Einsatz 10, mit zinnenartigen Ausnehmungen versehen ist, in die’

die freiliegenden Steckerteile bildenden Abschnitte der Stek-

 kerelemente einlegbar sind. Nach Aufsetzen der Formh&dlfte 7 mit

! dem Einsatz 9 ist der dem GuB-Formkdrper 5 entsprechende Form-

hohlraum allseitig im wesentlichen dicht abgeschlossen. In der

: Mitte des Formhohlraumes befinden sich die einzelnen Kontakt-

I

bereiche zwischen den Steckerelementen und den bandfdrmigen Lei-

! tern der Vielfachbandleitung 1 bzw. des Flachkabels.

- Wird thermoplastischer Kunststoff bei einer Temperatur unter

200° C zur Schonung der Isolation der Vielfachbandleitung 1 in

den Formhohlraum zwischen den Formh&dlften 7 und 8 bzw. den Ein-

sdtzen 9 und 10 im SpritzguBverfahren eingefiihrt, so erfiillt

der Kunststoff den Formhohlraum ohne EinflieBen in feine Spalt-

rdume, wodurch die Bildung von Kunststoffbeligen auf den frei
vorstehenden Kontaktstiften vermieden wird.

Die Ausfiihrungsform nach Figur 4 unterscheidet sich von der
Bandleitungskonstruktion nach Figur 3 dadurch, daf anstelle
der Flachkontakte 6 im Querschnitt runde Kontaktstifte aus

dem GuB-Formk&rper 5 hervorstehen, wobei diese runden Kontakt-
stifte abwechselnd in unterschiedlichem Abstand von der fla-
chen Stirnseite des GuB-Formkdrpers 5 nach abwidrts abgebogen
sind. Die nach unten weisenden Enden der Kontaktstifte 6 k&n-
nen in zwei parallele Reihen zueinander versetzter Kontakt-
bohrungen einer Printplatte eingesteckt werden, wobei die La-
ge des GuB-Formkdrpers am Rande der Printplatte mittels Index-
vorspriingen 11 fixiert werden kann, die von der Unterseite des

GuB-Formkdrpers 5 wegragen und einstiickig an den GuBR-Formkor-

:per angeformt sind. Zu diesem Zwecke ist die untere Formhdlfte

' 8 mit entsprechenden Ausnehmungen versehen, was jedoch in Fi-

- gur 2 nicht im einzelnen dérgestellt ist.

!
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Die zdhelastische Qualitdt des Materials des GuB-Formkdrpers 5
hat den zus#itzlichen Vorteil eines Toleranzausgleiches beziig-
liche des Abstandes der Steckerelemente oder Buchsenelemente
beim Einstecken in ein zugeordnetes Rupplungsteil, so daBs das
Einstecken erleichtert wird und die hierbei auftretenden Rraf-

te herabgesetzt werden.

AbschlieBend sei darauf hingewiesen, dag8 unter Kontaktstek-
kern in der vorliegenden Beschreibung und in den Anspriichen
nicht nur Verbindungselemente l&sbarer Kupplungen zu verste-
hen sind, sondern auch an die Leiter der Vielfachbandleitungen
beispielsweise durch Schweifung oder im Crimpverfahren oder
durch L6tung oder durch Umwinden angeschlossene Kontaktele-
mente zur weiteren Bildung dauerhafter Verbindungen zu anzu-

schlieBenden Schaltungen, also etwa L&tstifte und dexrgleichen.
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21. Verfahren zur Herstellung einer Isolationsumhiillung (5)
ram Ubergangsbereich (4) zwischen Vielfachbandleitungen (1)
iund an deren Leiter (2) angeschlossenen Reihen von Kontakt-
?steckern (6) oder Kontaktbuchsen, bei welchem an diesem
ibergangsbereich (4) eine Form (7, 8, 9, 10) vorgesehen und
:der Formhohlraum mit einem aushdrtenden isolierenden Kunst-
istoff gefillt wird. dadurch gekennzeichnet. daB der iibergangs-
‘bereich (4) in den Formhohlraum im wesentlichen dicht einge-
'schlossen wird und der Formhohlraum dann mit einem thermo-
;plastischen Kunststoff bei erhdhter Temperatur unter Druck
:gefiillt und nach Abkiihlung die Ausformung vorgenommen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der
fthermoplastisphe Kunststoff mit solcher niedrigerer Tempera-
%tur vergossen wird. daB diinne oder feine, aus dem Formhohl-
'raum herausfiihrende Spalte, insbesondere ldngs der Kontakt-
flichen der Kontaktstecker (6) oder Kontaktbuchsen, sich
nicht mit Kunststoff fiillen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB der thermoplastische Kunststoff bei Temperaturen unter

200 ° C vergossen wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3. dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Formhohlraum in einer Form mit grofer Abmes-
sung in einer Richtung senkrecht zur Lingsrichtung der Viel-
fachbandleitung in der Weise gebildet wird. daf in dem ent-

i sprechend langgestreckten Formhohlraum durch Einsdtze ein bzw.
Ejeweils ein kiirzerer Formhohlraum abgeteilt wird, der die ge-
;wﬁnschte Lidnge, insbesondere entsprechend der Breite der be-
jtreffenden Vielfachbandleitung, hat.

|
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5. Vielfachbandleitung mit einer an ihre Leiter (2) ange-
;schlossenen Reihe von Kontaktsteckern (6) bzw. Kontaktbuchsen
éund mit einer am Ubergangsbereich (4) zwischen den Leitern
5(2) und der Stecker- bzw. Buchsenreihe vorgesehenen Isola-
;tionsumhﬁllung (5), welche aus einem aushirtbaren RKunststoff
gbesteht, dadurch gekennzeichnet. daB die Isolationsumhiillung
édie Gestalt eines GuB-Formkdrpers (5) aus thermoplastischem
iKunststoff hat.
§6. Vielfachbandleitung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
%daB der GuB-Formkérper (5) im wesentlichen satteldachfdrmige :
{Gestalt besitzt, wobei die Leiter der Vielfachbandleitung im
EGiebelbereich der Satteldachform aus dem GuS-Formkdrper her-
;vortreten.
57. Vielfachbandleitung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn-
Ezeichnet, daB der GuB-Formkdrper (5) aus einem zdhelastischen
?Kunststoff gefertigt ist.
|
§8. Vielfachbandleitung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB8 der GhB—Formkérper (5) auf der von
der Austrittsstelle der Leiter (2) der Vielfachbandleitung
igegenﬁberliegenden Seite an eine Buchsenleiste (3) oder Stecker-

leiste aus Kunststoff angegossen ist.

' 9. Vielfachbandleitung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da-
idurch gekennzeichnet, daB8 eine Reihe von Kontaktsteckern (6)
Eaus einer im wesentlichen ebenen Stirnfl&dche des GuB-Formkdrers
i

i(5) hervorstehen.

flO. Vielfachbandleitung nach einem der Anspriiche 5 bis 9, da-
- durch gekennzeichnet. daB an dem GuB-Formk&rper Indexvorspriinge
" (11) einstiickig angeformt sind. welche mit Indexbohrungen am i

" Rande von Printplatten zusammenwirken.
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