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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die Erfindung betrifft elektrische Kabel fiir Kraft-
fahrzeuge, insbesondere fiir Batterieleitungen in Kraft-
fahrzeugen, mit einem als Flachbandleiter gebildeten
und von einer Isolationsschicht umgebenen Energielei-
ter.

HINTERGRUND

[0002] Heutzutage werden im Fahrzeugbau Energie-
kabel fir Batterieleitungen verwendet, die sich durch ho-
he Stromtragfahigkeit auszeichnen. Insbesondere bei
Fahrzeugen, bei denen die Fahrzeugbatterie nicht im
Motorraum angeordnet ist, werden die Batterieleitungen
haufig durch die ganze Karosse hindurch gefihrt. Somit
sind die Batterieleitungen haufig an verschiedenen Stel-
len innerhalb der Karosse abgreifbar.

[0003] Durch das fortschreitende Datenaufkommen in
Kraftfahrzeugen werden neben den Energieleitern auch
eine Vielzahl von Datenleiternin Kraftfahrzeugen verlegt.
Beispielsweise werden heutzutage viele betriebsrele-
vante Elemente der Fahrzeuge Uber den so genannten
CAN-Bus oder den LIN-Bus angesprochen. Die Verle-
gung von Kabeln fiir die Ubertragung von Daten gestaltet
sich beim Fahrzeugbau schwierig, da viele fein verastelte
Kabelbdume in die Fahrzeuge eingebaut werden mis-
sen. Durch die Vielzahl von Kabeln kann es problema-
tisch sein, diese auseinander zu halten. Der Monteur
muss bei der Montage genau darauf achten, dass die
Kabelb&ume richtig montiert werden.

[0004] Nachteiligist, dass neben den Energieleitungen
auch noch Datenleitungen in Kraftfahrzeugen verlegt
werden, was einen erhéhten Montageaufwand und er-
héhte Fehleranfalligkeit bedeutet. Auch bedeutet eine
Vielzahl von Kabeln einen Platz- und Gewichtsnachteil
gegenuber konzentrierten Komponenten.

[0005] Ausder WO 01/50482 A1 ist ein Flachleiter be-
kannt, bei dem zwei Leitungen parallel zueinander in ei-
ner Isolation geflihrt sind. Daneben ist ein Datenleiter in
der Isolation gefiihrt.

[0006] Auch beiheutigen Fahrzeugen mit 12V und 48V
Mehrspannungs-Bordnetzen, werden neben den ubli-
chen Batteriekabeln weitere Kabel als Energieleiter be-
noétigt. Die Bauraumreduktion und die automatisierte
Montage erfordern Leiter, die Platz sparend und einfach
zu montieren sind. Insbesondere bei Mehrspannungs-
Bordnetzen ist dieses Erfordernis noch wichtiger, da fiir
jede der Batteriespannungen eine eigene Energieleitung
durch die Karosserie gefiihrt werden muss. Abgriffe an
verschiedenen Stellen im Bordnetz sind erforderlich. Mit
den herkdmmlichen Kabelstrangen aus Rundleitern ist
dies kaum erreichbar.

[0007] Aus den zuvor hergeleiteten Nachteilen ergibt
sich die Aufgabe, ein elektrisches Kabel fir Kraftfahrzeu-
ge zur Verfugung zu stellen, welches zugleich eine ver-
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einfachte Montage von mehreren Leitungen erméglicht.
GEGENSTAND DER ERFINDUNG

[0008] Zur Ldsung dieser Aufgabe schlagt die Erfin-
dung ein elektrisches Kabel fiir Kraftfahrzeuge nach An-
spruch 1 vor.

[0009] Aufgrund der guten Stromtragfahigkeit und der
leichten Verlegbarkeit von Flachbandleitern ist der En-
ergieleiter als Flachbandleiter ausgelegt. Zur Vereinfa-
chung der Datenkommunikation in Kraftfahrzeugen oder
auch zur Erleichterung der Montage von Mehrspan-
nungs-Bordnetzen wird der Flachbandleiter als Trager
fur weitere Flachleiter verwendet. Hierzu ist in der Isola-
tionsschicht des Flachbandleiters zumindest ein weiterer
Leiter geflrt. Bevorzugt sind aber auch zwei und mehr
weitere Leiter. Die weiteren Leiter kénnen einen erheb-
lich niedrigeren Querschnitt als der Energieleiter haben.
Beim Verlegen des Flachbandleiters kann unmittelbar
auch eine Datenleitung oder eine Energieleitung mit ei-
ner anderen Bordnetzspannung durch die Karosserie
verlegtwerden. Hierdurch wird der Montageaufwand ver-
ringert und der Platzbedarf reduziert.

[0010] Es wird bevorzugt, dass die Leiter aus Vollma-
terial gebildet sind. Diese sind leichter herzustellen als
Leiter aus verdrillten Litzen. Insbesondere eigenen sich
aus Blechen oder Bandern erzeugte Flachteile fur die
Herstellung der Leiter. Bevorzugt werden dabei aus
weich geglihtem Aluminium stranggepresste Bleche
oder Bander verwendet.

[0011] Es ist auch mdglich, dass geschnittene Leiter,
aus Drahten gezogene Leiter oder auch gewalzte Leiter
verwendet werden. Es ist auch méglich, Buntmetallleiter,
bevorzugt Kupferleiter, zu verwenden.

[0012] Zur richtigen rAumlichen Anordnung der Leiter
innerhalb des Kabels wird bevorzugt, dass die Leiter in
einem Tragerprofil aus Isolationsmaterial gefiihrt sind.
Das Tragerprofil kann zur Aufnahme der Leiter an geeig-
neten Stellen geformt sein. Hierdurch lassen sich eine
Mehrzahl von Flachleitern zu einem erfindungsgemafien
Kabel zusammenfligen. Das Tragerprofil ist ein integra-
ler Bestandteil des Kabels und nicht ein Kabelkanal zur
Aufnahme mehrerer Kabel. Das Tragerprofil wird bei der
Herstellung zusammen mit den Leiternisoliert. Dies kann
mittels Extrudieren erfolgen. Eine Isolation der Leiter
und/oder des Tragerprofils kann auch mittels Pulverbe-
schichtung oder Tauchlackieren erfolgen.

[0013] Die Aufnahmen des Tragerprofils fir die Kabel
kénnen durch eine Isolationsschicht getrennt sein. Ins-
besondere kénnen in einer Ebene zwei oder mehr durch
Isolationsschichten getrennte Leiter nebeneinander an-
geordnet werden. Hierzu wird vorgeschlagen, dass an
zumindest einer Seite des Tragerprofils zumindest zwei
durch eine entlang der Leiter verlaufende Trennwand ge-
trennte Aufnahmen vorgesehen sind.

[0014] Um mehrere erfindungsgemafe Kabel neben-
einander anzuordnen wird auch vorgeschlagen, dass
das Tragerprofil an einem ersten dulReren Ende eine Auf-
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nahme und an seinem anderen duferen Ende ein Profil
aufweist, derart, dass mehrere Tragerprofile mit Hilfe der
Aufnahme und des Profils modular aufbaubar sind. Das
Profil kann ein Schwalbenschwanz-Profil sein. Die ent-
sprechende Aufnahme weist einen Querschnitt korre-
spondierend zu dem Profil auf, so dass das Profil in die
Aufnahme vorzugsweise formschliissig und kraftschlis-
sig passt. Auch kénnen Aufnahme und Profil nach Art
eines Schnappverschlusses geformt sein. Somit lassen
sich zwei oder mehr Kabel nebeneinander anordnen.
[0015] Bevorzugt ist, dass der Flachbandleiter ein
rechteckiges Profil hat. Jedes weitere Profil, beispiels-
weise U-férmig, C-férmig, quadratisch oder T-férmig ist
ebenfalls moglich. Dadurch, dass der Energieleiter als
Flachbandleiter gebildet ist, kann dieser als Trager fir
eine Vielzahl von Datenleitern verwendet werden. Ge-
maf eines vorteilhaften Beispiels wird vorgeschlagen,
die Datenleiter zumindest entlang der breiten Seite des
Profils des Flachbandleiters zu fiihren. Es ist ferner még-
lich, dass die Datenleiter zusatzlich oder alternativ ent-
lang der kurzen Seite angeordnet werden.

[0016] Eine Vielzahl von Leitern lassen sich entweder
parallel zu einer Ebene des Flachbandleiters oder tber-
einander verlegen. Bei einer parallelen Verlegung eignet
sich das Tragerprofil besonders fir die Isolation der Lei-
ter untereinander.

[0017] Da das Gewicht der Kabelbdume in Kraftfahr-
zeugen zunehmend eine gréRere Rolle spielt, wird vor-
geschlagen, die Leiter aus Aluminium zu bilden. Dies
fuhrt zu Kosten- und Gewichtsvorteilen gegentber Kup-
ferkabeln, obwohl der Alu-Cu-Leiter Energieleiter auf-
grund seiner geringen Stromtragfahigkeit als ein einen
erhdhten Querschnitt aufweisen muss. Es wird aber auch
vorgeschlagen, die Leiter aus Kupfer zu bilden, dies ist
insbesondere dann sinnvoll, wenn die Verlustleistung in
den Leitern mdglichst gering sein soll.

[0018] Es wird vorgeschlagen, dass bei tbereinander
angeordneten Leitern Abgriffe entlang einer Achse hin-
tereinander angeordnet sind. Die Achse kann die Langs-
achse des Kabels sein, d.h. langs zur Stromflussrichtung.
Die Abgriffe, insbesondere Ubergabestiitzpunkte und
Fremdstartstlitzpunkte, liegen dann auf der Achse des
Kabels hintereinander. Es wird auch vorgeschlagen,
dass die Abgriffe in einer Ebene parallel zum Kabel an-
geordnet sind. Diese Ebene kann die Ebene der breiten
Seite des Profils sein. In diesem Fall kann der Abgriff des
unteren Leiters hinter dem Abgriff des oberen Leiters
nach oben gezogen sein, so dass beide Abgriffe im We-
sentlichen in einer Ebene liegen.

[0019] Ein besonders hohes Datenaufkommen kann
bewaltigt werden, wenn der zumindest eine Leiter als
Lichtwellenleiter gebildet ist. Lichtwellenleiter sind anfal-
lig gegenuber kleinen Krimmungsradien und kénnen
leicht bei der Montage zerstort werden. Daher ist es be-
sonders gunstig, den Lichtwellenleiter in der Isolations-
schicht zu fuihren, wo er gut vor Beschadigungen ge-
schitzt ist.

[0020] Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist ein
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Verfahren nach Anspruch 16

[0021] Besonders kostengtinstiglassen sich die Flach-
bandleiter herstellen, wenn diese von einem von einem
Coilabgewickelten Aluminiumband oder -blech geschnit-
ten werden. Gepresste Aluminiumbander oder gewalzte
Bleche lassen sich aufgewickelt auf Coils leicht transpor-
tieren. Fir die Herstellung missen die Aluminiumban-
der/-bleche lediglich abgecoilt werden und in Flachband-
leiter zerschnitten werden. Auch kdnnen aus Drahten ge-
zogene Flachleiter kostenglinstig eingesetzt werden.
[0022] Die Isolationsschicht kann mittels Extrudieren,
Pulverbeschichten oder Tauchlackieren auf das Blindel
von Leitern aufgebracht werden.

[0023] Vor dem Extrudieren kdnnen die Leiter in Auf-
nahmen eines Tragerprofils gefiihrt werden. Somit kann
das Tragerprofil zusammen mit den Leitern isoliert wer-
den. Dies ermdglich eine einfache Herstellung eines er-
findungsgemafen Kabels. Isolationsschichten zwischen
den Leitern kdnnen durch das Tragerprofil bereitgestellt
werden. Die Leiter kdnnen unmittelbar an den Wanden
des Tragerprofils formschllssig anliegen.

[0024] Bevorzugt ist auch, dass zumindest an einem
Ende des Kabels Abgriffe angeordnet werden. Hierbei
kann fiir jeden Leiter ein eigener Stlitzpunkt vorgesehen
sein. Die Abgriffe von zwei Uibereinander angeordneten
Leitern kdnnen in der Langsachse des Flachbandleiters
unmittelbar hintereinander angeordnet sind.

[0025] Auch ist es bevorzugt, dass zumindest an ei-
nem Ende des Kabels Abgriffe angeordnet werden, der-
art, dass die Abgriffe von zwei in einer Ebene angeord-
neten Leitern parallel nebeneinander, quer zur Langs-
achse des Flachbandleiters angeordnet werden.

[0026] Um elektrische Anschliisse an Abgriffe einfach
auszuflihren, oder aber Kabeldurchfiihrungen durch Ka-
rosseriebleche besonders einfach zu gestalten, wird
auchvorgeschlagen, dass zumindest an einem Ende des
Kabels Abgriffe angeordnet werden, derart, dass die Ab-
griffe von zumindest zwei Leitern in einer Ebene parallel
zur Ebene der breiten Seite des Kabels angeordnet sind.
Dadurch, dass die Stltzpunkte parallel zur Ebene des
Kabels angeordnet sind, und bevorzugt in der gleichen
Ebene wie diese liegen, kann eine Kabeldurchfiihrung
durch ein Karosserieblech fiir beide Leiter einfach ge-
staltet werden. Das Flachbandkabel kann sich bis hin zur
Durchfiihrung eng an das Karosserieblech anschmie-
gen, so dass nur wenig Bauraum verbraucht wird.
[0027] Die materialschlissige Befestigung der Stitz-
punkte an die Leiter wird bevorzugt mittels Reibschwei-
Ren oder Multi-Orbital-Schweil’en hergestellt.

[0028] Diese und andere Merkmale der Erfindung wer-
den nachfolgend anhand einer Zeichnung naher erldu-
tert.

KURZE BESCHREIBUNG DER FIGUREN
[0029]

In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1 einen ersten Querschnitt eines elektrischen
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Kabels gemal eines nicht beanspruchten
Ausfiihrungsbeispiels;

Fig. 2 einen zweiten Querschnitt eines elektrischen
Kabels gemal eines nicht beanspruchten
Ausfiihrungsbeispiels;

Fig. 3 einen dritten Querschnitt eines elektrischen
Kabels gemal eines nicht beanspruchten
Ausfiihrungsbeispiels;

Fig. 4 eine vierten Querschnitt eines elektrischen
Kabels gemal eines nicht beanspruchten
Ausfiihrungsbeispiels;

Fig. 5 eine Draufsicht auf ein elektrisches Kabels ei-
nes Ausfiihrungsbeispiels;

Fig. 6 eine Seitenansicht eines Kabels mit zwei
Stitzpunkten hintereinander;

Fig. 7 eine zweite Ansicht eines Kabels mit zwei
Stiitzpunkten hintereinander

Fig. 8 eine Schnittansicht eines Kabels mit drei
Stitzpunkten;

Fig. 9 eine zweite Ansicht eines Kabels mit drei
Stitzpunkten;

Fig. 10  eine Ansicht eines Tragerprofils;

Fig. 11 eine schematische Ansicht eines Herstel-

lungsverfahrens.
AUSFUHRLICHE BESCHREIBUNG DER FIGUREN

[0030] Fig. 1 zeigt ein elektrisches Kabel 1 mit einem
Energieleiter 2 als Flachbandleiter und einer Vielzahl von
Leitern 4.

[0031] DerEnergieleiter 2 und die Leiter 4 sind zusam-
men in einer Isolationsschicht 6 verkapselt. Der Ener-
gieleiter 2 ist vorzugsweise Aluminiumblech oder gezo-
genem Alu-Draht hergestellt. Die Leiter 4 sind vorzugs-
weise aus Kupfer, kdnnen jedoch aus anderen Werkstof-
fen gebildet sein. Der Energieleiter 2 ist vorzugsweise
aus Aluminium, E-Aluminium oder Legierungen davon
gebildet. Die Isolationsschicht 6 ist vorzugsweise aus ei-
nem Polyvinylchlorid, Polyethylen, Harz oder sonstigem
nicht leitfahigen Material gebildet.

[0032] Die Leiter 4 sind parallel zu der breiten Flache
des Energieleiters 2 angeordnet. Dies ermdglicht die
Herstellung eines flach bauenden elektrischen Kabels.
[0033] Fig. 2 zeigt ein weiteres elektrisches Kabel 1
mit einem Energieleiter 2 und Leitern 4, die zusammen
in einer Isolationsschicht 6 gekapselt sind. Die Leiter 4
sind sowohl nebeneinander als auch Ubereinander an-
geordnet. Hierdurch kann eine héhere Packungsdichte
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erreicht werden.

[0034] Fig. 3 zeigtein elektrisches Kabel 1 bei dem der
Energieleiter 2 ein U-férmiges Profil hat. Die Leiter 4 kon-
nen in dem U-Profil angeordnet sein.

[0035] Fig. 4 zeigt einen Querschnitt eines elektri-
schen Kabels 1, bei dem der Energieleiter 2 ein T-férmi-
ges Profil hat. Die Leiter 4 kénnen sowohl rechteckig,
quadratisch als auch rund sein. Die Leiter 4 kbnnen auch
Lichtwellenleiter sein.

[0036] Fig.5zeigteinen Ansicht eines elektrischen Ka-
bels 1 gemaR einem Ausfiihrungsbeispiel. Gezeigtist ein
Schnitt durch ein elektrisches Kabel 1 bei dem der En-
ergieleiter 2 und die Datenleitungen 4 gekapselt in der
Isolationsschicht 6 sind. Die Datenleitungen 4 kénnen an
beliebigen Stellen des elektrischen Kabels 1 herausge-
fuhrt sein. Diese Abgriffe 8 kdnnen an beliebigen Stellen
des elektrischen Kabels 1 angeordnet sein.

[0037] Fig. 6 zeigt eine Seitenansicht eines geschich-
teten Kabels 1 mit zwei Leitern. Die Leiter 2, 4 sind Uber-
einander angeordnet. Der Leiter 2 kann einen Quer-
schnitt von 150mm*2 und der Leiter 4 einen Querschnitt
von 150mm”"2 haben. Beide Leiter sind durch eine Iso-
lationsschicht 6 nach auen isoliert. Zwischen den Lei-
tern 2, 4 ist eine weitere nicht gezeigte Isolationsschicht
angeordnet.

[0038] Inder Darstellung ist das Kabel 1 eng an einem
Blech 10, beispielsweise einem Karosserieblech, ange-
ordnet. An einem Ende des Leiters 4, ist ein Stlitzpunkt
8a angeordnet. Der Stiitzpunkt 8b weist einen Bolzen
12a auf. Der Bolzen ist mittels ReibschweilRen oder Multi-
Orbital-Schweifen mit dem Leiter 4 materialschlissig
verbunden worden.

[0039] Aus dem Isolationsmaterial 6 kann eine Aus-
sparung mittels Laser ausgeschnitten sein. Bevorzugt
ist, wenn die Aussparung minimal kleiner, bevorzugt
0,01-10%, als der Durchmesser eines Vorsprungs des
Bolzens 8 ist, so dass die Mantelflache des Vorsprungs
beim Einfiihren des Bolzens 8 in die Aussparung mitdem
Isolationsmaterial 6 in Kontakt steht.

[0040] Zum Verschweillen wird der Bolzen 8 in die
Aussparung eingefiihrt. Multi-Orbital-Schweilwerkzeu-
ge (nicht dargestellt) beginnen mit einer Schwingung in
einer parallel zum Leiter 2 liegenden Ebene und die
Druckbeaufschlagung erfolgtin einer Richtung senkrecht
dazu. Die Schwingungsbewegung der Werkstiicke 8 und
1 zueinander kann ellipsen- oder kreisférmig und zwi-
schen 90° und 180° phasenverschoben sein. Es ist auch
moglich, dass nur der Bolzen 8 schwingt, und das Kabel
1 starr eingespannt ist. Durch die Multi-Orbital-Schwei-
Rung des Bolzens 8 mit dem Kabel 1 wird die Stirnflache
des Bolzens 8 stoffschllissig mit dem Leiter 4 oder dem
Leiter 2 verbunden. AuRerdem kann eine stoffschliissige
oder formschlissige Verbindung zwischen der Mantel-
flache oder einer Ringschulter des Bolzens 8 und dem
Isolationsmaterial 6 erzeugt werden.

[0041] Durch das Verschweillen wird zumindest ent-
lang der Stirnfliche des Bolzens 8 eine stoffschliissige
Schweilverbindung zwischen dem Bolzen 8 und dem
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Leiter 4 oder dem Leiter 2 hergestellt. Wahrend des Ver-
schweiflens wird das Isolationsmaterial 6 aufgeschmol-
zen und schmiegt sich dann fest an die Mantelflache des
Bolzens 8. Hierdurch wird eine Abdichtung der
Schweillnaht gewahrleistet.

[0042] Isteine Ringschulter des Bolzens 8 aus Metall,
so kann eine Schweifinaht an der dem Isolationsmaterial
6 zugewandten Seite der Ringschulter eine formschlis-
sige Verbindung sein. Wahrend des Verschweillens wird
durch das Aufliegen der Ringschulter auf dem Isolations-
material 6 dieses an der entsprechenden Flache aufge-
schmolzen und es entsteht eine formschlissige
Schweilinaht.

[0043] Fir den Fall, dass die Ringschulter aus einem
Isolationsmaterial gebildet ist, vorzugsweise aus dem-
selben Material wie das Isolationsmaterial 6, wird wah-
rend des Verschweillens des Bolzens 8 mit dem Leiter
4 oder 2 eine stoffschlissige Schweillverbindung zwi-
schen der Ringschulter und dem Isolationsmaterial 6 er-
zeugt. Diese stoffschlissige Verbindung ist ebenfalls ei-
ne sichere Abdichtung fiir die Schweil3naht.

[0044] Durch das Multi-Orbital-Verschweif3en der Ka-
bel miteinander wird in einem Arbeitsschritt eine lagesta-
bile, sichere und glinstige Verbindung von Leitern ge-
wabhrleistet.

[0045] Wie in Figur 6 gezeigt, ist der Stiitzpunkt 8a mit
einem Verschluss 14a an dem Blech 10 befestigt. Der
Verschluss 14a, beispielsweise ein Bajonettverschluss,
greift an einer Umspritzung des Bolzens 12a an. Durch
den Verschluss 14 kann der Stitzpunkt 8a unmittelbar
an dem Blech 10 angeordnet werden, und eine Kabel-
durchfiihrung ist realisiert. Um einen elektrischen Kon-
takt zwischen Leiter 4 und Blech 10 zu verhindern, ist
eine Isolation 16a am Kabel 4 vorgesehen.

[0046] Unmittelbar hinter dem Stitzpunkt 8a ist der
Stltzpunkt 8b des Leiters 2 angeordnet. Der Leiter 2 ist
so geformt, dass der Stiitzpunkt 8b in einer Ebene mit
dem Stitzpunkt 8a liegt. Hierdurch kann ein kleiner Bau-
raum erreicht werden. Der Stltzpunkt 8b ist identisch
zum Stitzpunkt 8a aufgebaut. Durch die gezeigt Anord-
nung kénnen Kabeldurchfilhrungen mitmehreren Leitern
2, 4 problemlos realisiert werden. Die Montage solcher
Durchfiihrungen ist einfach.

[0047] Fig. 7 zeigt eine Ansicht eines Kabels 1, wie es
in Fig. 6 dargestellt ist. Zu erkennen ist, dass der Stitz-
punkt 8b unmittelbar hinter dem Stiitzpunkt 8a liegt. Auch
zu erkennen ist, dass die Stutzpunkte 8 auf der Langs-
achse der Leiter 2, 4 liegen.

[0048] Fig. 8 zeigt eine Schnittansicht eines Kabels 1.
Zu erkennen sind Leiter 2 und Leiter 4a, b, die auf einem
Tragerprofil angeordnet sind. Das Tragerprofil 18 ist zu-
sammen mit den Leitern 2, 4 von einer Isolationsschicht
6 umgeben. Jeder Leiter ist durch einen Bolzen 12c-e
kontaktierbar. Die Bolzen 12 sind auf den Leitern 2, 4
materialschllssig aufgebracht.

[0049] Fig. 9a zeigt eine Darstellung des Kabels 1 aus
Fig. 8 ohne Isolationsschicht 6. Zu erkennen ist, dass die
Bolzen 12 c, d parallel zu einander, quer zur Langsrich-
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tung des Kabels 1 angeordnet sind. Unmittelbar dahinter
ist der Bolzen 12 angeordnet. Durch diese enge Anord-
nung der Bolzen kann auf sehr kleiner Flache eine Ka-
beldurchfihrung mehrerer Leitungen 2, 4 ermdglicht
werden.

[0050] Fig. 9b zeigt die Anordnung von Fig. 9a, wobei
zuséatzlich eine Isolation 16 die drei Bolzen 12 umgibt.
Die Bolzen 12 kénnen zusammen umspritzt werden. Die
Isolation 12 kann einen O-Ring 20 aufweisen. Hierdurch
wird eine gute Abdichtung einer Kabeldurchfiihrung zu
einem Karosserieblech erméglicht.

[0051] Fig. 10 zeigt ein Tragerprofil 18. Das Trager-
profil 18 weist auf seiner Oberseite eine Aufnahme fir
eine erste Leitung auf. Die Aufnahme ist durch hinter-
schnittene Vorspriinge 22 mit abgeschragten Stirnfla-
chen gebildet. Durch die abgeschragten Stirnflaichen
kann ein Leiter mittels leichten Drucks in die Aufnahme
eingesetzt werden. Der hinterschnittene Vorsprung ver-
hindert, dass die einmal eingesetzte Leitung bei leichter
Belastung aus der Aufnahme heraus fallt.

[0052] Zwischen der oberen Aufnahme und einer un-
teren Aufnahme ist eine Isolationsschicht 24 vorgese-
hen. Die untere Aufnahme ist zur Aufnahme von zwei
Leitungen gebildet, wobei zwischen den Leitungen ein
Isolationssteg 26 vorgesehen ist. Auch bei der unteren
Aufnahme wird durch entsprechende Gestaltung der
Stirnflachen eine Verrastung der Leiter in der Aufnahme
gewahrleistet.

[0053] Fur einen modularen Aufbau mehrerer Trager-
profile 18 hintereinander weist das Tragerprofil 18 auf
einer Seite eine Schwalbenschwanz-Profil 28a auf. Ein
entsprechendes Gegenstlick zu diesem Profil 28a ist auf
der anderen Seite in Form einer Aufnahme 28b gebildet.
Aufnahme 28b und Profil 28a erméglichen das Zusam-
menstecken von mehreren Tragerprofilen 18 nebenein-
ander.

[0054] Das Tragerprofil 18 kann zusammen mit einge-
setzten Leitern einem Extruder zugefiihrt werden, in dem
eine Isolation des gesamten Aufbaus aufgebracht wird.
[0055] Fig. 11 zeigt ein Herstellungsverfahren zur Her-
stellung eines elektrischen Kabels 1. Ein von einem Coil
30 abgewickeltes Aluminiumblech 32 wird zun&chst in
einer Trennvorrichtung 34 in Flachbandleiter zertrennt.
Die Flachbandleiter werden als Energieleiter 2 einem Ex-
truder 36 zugefiihrt. Zusatzlich zu einem Energieleiter 2
werden Leiter 4 von Haspeln 38 dem Extruder 36 zuge-
fuhrt. Die Leiter 4 kdnnen elektrische Kabel als auch
Lichtwellenleiter sein. In dem Extruder 36 wird der Ener-
gieleiter 2 mitden Leitern 4 in einer Isolierung verkapselt.
Danach kann das Kabel 1 erneut auf eine Haspel 40 auf-
gecoilt werden.

Patentanspriiche

1. Elektrisches Kabel (1) fir Kraftfahrzeuge, insbeson-
dere fir Batterieleitungen in Kraftfahrzeugen,
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- mit einem als Flachbandleiter gebildeten und
von einer Isolationsschicht (6) umgebenen En-
ergieleiter (2), und

- mit einem weiteren in der Isolationsschicht (6)
geflhrten Leiter (4),

dadurch gekennzeichnet, dass

- ein Abgriff (8) zumindest eines Leiters (4) aus
der Isolationsschicht (6) heraus gefiihrt ist,

- wobei der Abgriff durch einen stoffschliissig
mit zumindest dem Energieleiter (2) verbunde-
nen Bolzen gebildet ist.

Elektrisches Kabel (1) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Leiter (2, 4) aus Vollma-
terial gebildet sind.

Elektrisches Kabel (1) nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass ein weiterer Leiter (4)
ein Datenleiter ist.

Elektrisches Kabel (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Leiter (2,
4) in einem Tragerprofil aus Isolationsmaterial ge-
fhrt sind.

Elektrisches Kabel (1) nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass das Tragerprofil zumindest
zwei durch eine Isolationsschicht getrennte Aufnah-
men aufweist.

Elektrisches Kabel (1) nach einem der Anspriiche 4
oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
eine Seite des Tragerprofils zumindest zwei durch
eine entlang der Leiter (2, 4) verlaufende Trennwand
getrennte Aufnahmen aufweist.

Elektrisches Kabel (1) nach einem der Anspriiche 4
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Trager-
profil an einem aufleren Ende eine Aufnahme und
an seinem anderen dulBeren Ende ein Profil auf-
weist, derart, dass mehrere Tragerprofile mit Hilfe
der Aufnahme und des Profils modular aufbaubar
sind.

Elektrisches Kabel (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
ein Leiter (2, 4) ein rechteckiges Profil hat.

Elektrisches Kabel (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die weiteren
Leiter (4) zumindest entlang der breiten Seite des
Profils des Flachbandleiters gefiihrt sind.

Elektrisches Kabel (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die weiteren
Leiter (4) in einer Ebene parallel zum Energieleiter
nebeneinander gefiihrt sind.
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1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

Elektrisches Kabel (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die weitern
Leiter (4) Ubereinander gefihrt sind.

Elektrisches Kabel (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Leiter
(2, 4) aus Aluminium oder Kupfer gebildet sind.

Elektrisches Kabel (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass bei lber-
einanderangeordneten Leitern (2, 4) Abgriffe (8) ent-
lang einer Achse hintereinander angeordnet sind.

Elektrisches Kabel (1) nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Abgriffe (8) in einer Ebe-
ne parallel zum Flachbandleiter angeordnet sind.

Elektrische Kabel (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
ein Leiter (4) als Lichtwellenleiter gebildet ist.

Verfahren zur Herstellung eines elektrischen Kabels
(1) fur Kraftfahrzeuge durch

- Formen eines Flachbandleiters als Energielei-
ter (2),

- Isolieren des Energieleiters (2) mittels einer
Isolationsschicht (6),

- Einbringen von zumindest eines weitern Lei-
tern (4) in die Isolationsschicht (6),

- stoffschliissiges Verbinden eines Bolzens mit
zumindest einem Leiter (4) durch die Isolations-
schicht (6) hindurch.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Leiter (2, 4) aus einem gecoilten
Aluminiumband/-blech (12) hergestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Isolationsschicht (6) mittels
Extrudieren auf die Leiter (2, 4) aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass die Leiter (2, 4) in Auf-
nahmen eines Tragerprofils gefiihrt werden und
dass das Tragerprofil zusammen mit den Leitern (2,
4) isoliert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest an einem
Ende des Kabels (1) Abgriffe angeordnet werden,
derart, dass die Abgriffe von zwei tGibereinander an-
geordneten Leitern (2, 4) in der Ldngsachse des Ka-
bels (1) hintereinander angeordnet sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest an einem
Ende des Kabels (1) Abgriffe angeordnet werden,
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derart, dass die Abgriffe von zwei in einer Ebene
angeordneten Leitern (4) parallel, quer zur Langs-
achse des Kabels (1) angeordnet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest an einem
Ende des Kabels (1) Abgriffe angeordnet werden,
derart, dass die Abgriffe von zumindest zwei Leitern
(2, 4) in einer Ebene parallel zur Ebene der breiten
Seite des Kabels (1) angeordnet sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest die Abgrif-
fe mittels Reibschweien oder Multi-Orbitalschwei-
Ren an den Leitern (2, 4) materialschlissig angeord-
net werden.

Claims

1.

Electrical cable (1) for motor vehicles, in particular
for battery cables in motor vehicles,

- having a power conductor (2) which is in the
form of a flat strip conductor and is surrounded
by an insulating layer (6), and with

-afurther conductor (4) runin the insulating layer
(6) characterized in that

- a tapping (8) from at least one conductor (4) is
run out from the insulating layer (6), wherein the
tapping is a bolt being in material connection at
least with the power conductor (2).

Electrical cable (1) according to Claim 1, character-
ised in that the conductors (2, 4) are formed from
solid material.

Electrical cable (1) according to Claim 1 or 2, char-
acterised in that a further conductor (4) is a data
conductor.

Electrical cable (1) according to any one of Claims
1 to 3, characterised in that the conductors (2, 4)
are run in a carrier profile of insulating material.

Electrical cable (1) according to Claim 4, character-
ised in that the carrier profile comprises at least two
receptacles separated by an insulating layer.

Electrical cable (1) according to either of Claims 4
and 5, characterised in that at least one side of the
carrier profile comprises at least two receptacles
separated by a partition extending along the conduc-
tors (2, 4).

Electrical cable (1) according to any one of Claims
4 to 6, characterised in that the carrier profile com-
prises a receptacle at one outer side and a profiling
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

at its other outer side, in such a way that a plurality
of carrier profiles can be combined in modular fash-
ion with the help of the receptacle and profiling.

Electrical cable (1) according to any one of claims 1
to 7, characterised in that the profile of at least one
conductor (2, 4) is rectangular.

Electrical cable (1) according to any one of Claims
1 to 8, characterised in that the further conductors
(4) are run at least along the wide side of the profile
of the flat strip conductor.

Electrical cable (1) according to any one of Claims
110 9, characterised in that the further conductors
(4) are run next to one another in a plane parallel to
the power conductor.

Electrical cable (1) according to any one of Claims
1to 10, characterised in that the further conductors
(4) are run one above the other.

Electrical cable (1) according to any one of Claims
1to 11, characterised in that the conductors (2, 4)
are formed from aluminium or copper.

Electrical cable (1) according to any one of Claims
1 to 12, characterised in that, where conductors
(2, 4) are arranged one above the other, tappings
(8) are arranged one downstream of the other along
an axis.

Electrical cable (1) according to Claim 13, charac-
terised in that the tappings (8) are arranged parallel
to the flat strip conductor in a plane.

Electrical cable (1) according to any one of Claims
1to 14, characterised in that at least one conductor
(4) is in the form of an optical wageguide.

Method of producing an electrical cable (1) for motor
vehicles by

- forming a flat strip conductor as a power con-
ductor (2),

- insulating the power conductor (2) by means
of a insulating layer (6)

- introducing at least one further conductor (4)
into the insulating layer (6), and

- materially connecting a bolt with at least one
conductor (4) through the insulation layer (6).

Method according to Claim 16, characterised in
that the conductors (2, 4) are produced from coiled
aluminium strip/sheet (12).

Method according to Claim 16 or 17, characterised
in that the insulating layer (6) is applied to the con-
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ductors (2, 4) by means of extrusion.

Method according to any one of Claims 16 to 18,
characterised in that the conductors (2, 4) are run
in receptacles in a carrier profile and in that the car-
rier profile is insulated together with the conductors
(2, 4).

Method according to any one of Claims 16 to 19,
characterised in that tappings are arranged at at
least one end of the cable (1) in such way that the
tappings from two conductors (2, 4) arranged one
above the other are arranged one downstream of
the other on the longitudinal axis of the cable (1).

Method according to any one of Claims 16 to 20,
characterised in that tappings are arranged at at
least one end of the cable (1) in such a way that that
the tappings from two conductors (4) arranged in a
plane are arranged in parallel transversely to the lon-
gitudinal axis of the cable (1).

Method according to one any of Claims 16 to 21,
characterised in that tappings are arranged at at
least one end of the cable (1) in such a way that the
tappings from at least two conductors (2, 4) are ar-
ranged in a plane parallel to the plane of the wide
side of the cable (1) .

Method according to one any of Claims 16 to 22,
characterised in that at least the tappings are ar-
ranged on the conductors (2, 4) by material connec-
tion by means of friction welding or multi-orbital weld-

ing.

Revendications

1.

2,

Cable électrique (1) pour véhicules automobiles, en
particulier pour des cablages de batteries dans des
véhicules automobiles,

- comprenant un conducteur d’énergie (2) formé
comme un conducteur plat et entouré par une
couche isolante (6), et

- comprenant un autre conducteur (4) guidé
dans la couche isolante (6),

caractérisé,

- en ce qu’une prise (8) d’au moins un conduc-
teur (4) est réalisée en étant guidée en sortie de
la couche isolante (6),

- ou la prise est formée par un ergot relié au
moins au conducteur d’énergie (2), par continui-
té de matiére.

Cable électrique (1) selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que les conducteurs (2, 4) sont formés
par un matériau plein.
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10.

1.

12.

13.

Cable électrique (1) selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce qu’un autre conducteur (4) est
un conducteur de données.

Cable électrique (1) selon 'une quelconque des re-
vendications 1 a 3, caractérisé en ce que les con-
ducteurs (2, 4) sont guidés dans un profilé de support
réalisé dans un matériau isolant.

Cable électrique (1) selon la revendication 4, carac-
térisé en ce que le profilé de support présente au
moins deux logements séparés par une couche iso-
lante.

Cable électrique (1) selon I'une des revendications
4 ou 5, caractérisé en ce qu’au moins un cété du
profilé du support présente au moins deux loge-
ments séparés par une paroi de séparation s’éten-
dant le long des conducteurs (2, 4).

Cable électrique (1) selon I'une quelconque des re-
vendications 4 a 6, caractérisé en ce que le profilé
de support présente, au niveau d’'une extrémité ex-
térieure, un logement, et, au niveau de son autre
extrémité extérieure, un profilé, de maniére telle que
plusieurs profilés de support puissent étre constitués
defagon modulaire, al’aide dulogement et du profilé.

Cable électrique (1) selon I'une quelconque des re-
vendications 1 a 7, caractérisé en ce qu’au moins
un conducteur (2, 4) a un profilé rectangulaire.

Cable électrique (1) selon 'une quelconque des re-
vendications 1 a 8, caractérisé en ce que les autres
conducteurs (4) sont guidés au moins le long du cbté
large du profilé du conducteur plat.

Cable électrique (1) selon 'une quelconque des re-
vendications 1a 9, caractérisé en ce que les autres
conducteurs (4) sont guidés les uns a cété des
autres, dans un plan paralléle au conducteur d’éner-

gie.

Cable électrique (1) selon I'une quelconque des re-
vendications 1 a 10, caractérisé en ce que les
autres conducteurs (4) sont guidés les uns au-des-
sus des autres.

Cable électrique (1) selon 'une quelconque des re-
vendications 1 a 11, caractérisé en ce que les con-
ducteurs (2, 4) sont formés en aluminium ou en cui-
vre.

Cable électrique (1) selon 'une quelconque des re-
vendications 1 a 12, caractérisé en ce que, dans
le cas de conducteurs (2, 4) disposés les uns au-
dessus des autres, des prises (8) sontdisposées les
unes derriere les autres, le long d’'un axe.
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Cable électrique (1) selon la revendication 13, ca-
ractérisé en ce que les prises (8) sont disposées
dans un plan paralléle au conducteur plat.

Cable électrique (1) selon 'une quelconque des re-
vendications 1 a 14, caractérisé en ce qu’au moins
un conducteur (4) est formé comme un guide d’on-
des optiques.

Procédé de fabrication d’'un cable électrique (1) pour
véhicules automobiles, consistant :

- a former un conducteur plat comme un con-
ducteur d’énergie (2),

- aisoler le conducteur d’énergie (2) au moyen
d’une couche isolante (6),

- a introduire au moins un autre conducteur (4)
dans la couche isolante (6),

- arelier un ergot a au moins un conducteur (4),
par continuité de matiére a travers la couche
isolante (6).

Procédé selon la revendication 16, caractérisé en
ce que les conducteurs (2, 4) sont fabriqués a partir
d’une téle / d’'une bande d’aluminium bobinée (12).

Procédé selon la revendication 16 ou 17, caracté-
risé en ce que la couche isolante (6) est appliquée
sur les conducteurs (2, 4), par extrusion.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
16 a 18, caractérisé en ce que les conducteurs (2,
4) sont guidés dans des logements d’'un profilé de
support, et en ce que le profilé de support et les
conducteurs (2, 4) sont isolés ensemble.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
16 a 19, caractérisé en ce que des prises sont dis-
posées au moins au niveau d’'une extrémité du cable
(1), de maniére telle que les prises de deux conduc-
teurs (2, 4) disposés I'un au-dessus de I'autre soient
disposées I'une derriére I'autre suivant I'axe longitu-
dinal du cable (1).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
16 a 20, caractérisé en ce que des prises sont dis-
posées au moins au niveau d’'une extrémité du cable
(1), de maniére telle que les prises de deux conduc-
teurs (4) disposés dans un plan soient disposées
parallélement, de fagon transversale par rapport a
I'axe longitudinal du cable (1).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
16 a 21, caractérisé en ce que des prises sont dis-
posées au moins au niveau d’'une extrémité du cable
(1), de maniére telle que les prises d’au moins deux
conducteurs (2, 4) soient disposées parallélement
au plan du cété large du cable (1).
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23. Procédé selon 'une quelconque des revendications

16 a 22, caractérisé en ce qu’au moins les prises
sont disposées en s’assemblant sur les conducteurs
(2, 4), par continuité de matiére, en procédant par
soudage par friction ou par soudage multi-orbital.
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