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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines flexiblen Leitungsstranges, insbesondere ei-
nes Kabelbaumes fiir ein Kraftfahrzeug.

[0002] Leitungsstrénge mit einer vorgegebenen bau-
martigen Struktur - als Kabelbdume bekannt - sind aus
einem Verbund mehrerer elektrischer Leitungen gebildet
und dienen der elektrischen Verbindung von Bauteilen,
Verbrauchern und Baugruppen. Die elektrischen Leitun-
gensind dabei parallel verlaufend mit vorbestimmten Lei-
tungsabgangen zusammengefa’t und vorzugsweise
durch ein Wickelband fixiert oder durch einen Isolier-
schlauch zusammengefal3t. Der Leitungsstrang mufR fle-
xibel und sollte wickelbar sein, damit er verpackbar und
erleichtert transportierbar ist und sollte und fiir eine Ver-
legung und Montage im Kraftfahrzeug auch um 90° ab-
gewinkelt werden kdénnen. Mit zunehmender Zahl von
Verbrauchern und Steuergeraten in modernen Kraftfahr-
zeugen steigt auch die Zahl und gegebenenfalls auch
der Querschnitt der in einem solchen Kabelbaum zu ver-
bindenen Leitungen, womit sich dessen Flexibilitat ver-
ringert. Der Leitungsstrang wird immer steifer.

[0003] Um Beschadigungen an den Leitungen vorzu-
beugen, ist ein Vollumwickeln des Leitungsstranges er-
forderlich. Eine lockere Vollumwicklung, d. h. ein Umwik-
keln mit einer geringeren Zugkraft zur Sicherstellung ei-
ner ausreichenden Flexibilitat, ist nur per Hand erreich-
bar und flhrt zu subjektiv unterschiedlichen Ergebnissen
hinsichtlich der Wickeldichte und -festigkeit. Wickelma-
schinen wiederum wickeln mit einer Mindestzugkraft, die
zu einem sehr fest gewickelten und damit biegesteifen
Leitungsstrang flihren.

[0004] Um den Leitungsstrang dennoch maschinell
wickeln und flexibel gestalten zu kdnnen, hat man ver-
sucht, vor dem Umwickeln eine Blindleitung, z. B. in Form
einer Einzelleitung grofteren Durchmessers oderin Form
eines nichthaftend beschichtenden Drahtes, insbeson-
dere eines teflonbeschichteten Drahtes in den Kabel-
strang einzulegen, und diese Blindleitung nach dem ma-
schinellen Wickeln wieder herauszuziehen, um auf diese
Weise den an sich fest und gleichméaRig gewickelten Lei-
tungsverbund unter dem Wickel aufzulockern und die
Flexibilitdt des umwickelten Leitungsstranges zu erho-
hen. Es hat sich gezeigt, dal dieses Verfahren Mangel
aufweist. Einerseits kdnnen Verklebungen der Blindlei-
tung mit dem Wickelband oder, bei antihaftbeschichteter
Blindleitung, Verklebungen mit den anliegenden Leitun-
gen auftreten, was in letzterem Falle beim Herausziehen
der Blindleitung zu einer Beschadigung der Leiterisola-
tion filhren kann, und andererseits wird das Herauszie-
hen der Blindleitung mit zunehmender Lange immer
schwieriger.

[0005] Aus der WO 92/038321 ist ein Kabelbaum mit
Adern bekannt, bei dem ein formgebendes Verstar-
kungselement mit eingewickelt wird.

[0006] Des Weiteren istin der DE 24 59 596 ein l&ngs-
wasserdichtes elektrisches Kabel mit einer aus Kunst-
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stoff isolierten Adern aufgebautem Kabelseele und ei-
nem die Seele umgebenden Mantel offenbart. Die Ka-
belseele ist Uber die ganze Kabelldnge mit einer wasser-
abweisenden Substanz, wie beispielsweise Vaseline
oder Petrolat gefillt und Gber die ganze Lange der Ka-
belseele sind ein oder mehrere elastisch komprimierbare
Elemente angeordnet, wodurch die bei einer Tempera-
turédnderung auftretende Volumenausdehnung der Full-
substanz ausgeglichen und ein unzuléssiger Uberdruck
im Kabel vermieden wird.

[0007] Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung, ein Ver-
fahren zur Herstellung eines flexiblen Leitungsstranges
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 anzugeben, bei
dem der Leitungsstrang nach einer festen Umwicklung
eine ausreichende Flexibilitat erhalt.

[0008] Die Aufgabe wird bei einem Leitungsstrang
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 durch dessen
kennzeichnende Merkmale geldst, nach denen der feste
Querschnitt des durch Umwickeln zu fixierenden Lei-
tungsverbundes - das ist die Summe der LeitUngsquer-
schnitte der Leitungen - vor dem Umwickeln durch einen
parallel zu den Leitungen in den Verbund eingebrachten
langgestreckten leitungsartigen Kérper miteinemim Ver-
bund veranderbaren Querschnitt eingelegt wird. Durch
Einlegen dieses Kérpers in den Leitungsverbund wird
dessen fester Querschnitt um den Querschnitt des Kor-
pers vergrofert. AnschlielRend wird der Leitungsverbund
in bekannter Weise maschinell, beispielsweise miteinem
Wickelband, fest umwickelt. Nach Beendigung der Um-
wicklung und Erhalt eines steifen und wenig flexiblen Lei-
tungsstranges wird der Querschnitt des eingelegten Kor-
pers verringert und dadurch die Flexibilitat des Leitungs-
stranges erhéht. Der Wickelvorgang kann auch nach
dem Umwickeln des in seinem Querschnitt veranderba-
ren langgestreckten Korpers unterbrochen werden, so
daR der Querschnitt prozeRsicher verringert wird, bei-
spielsweise durch Anstechen oder Anschneiden des
Luftschlauches, anschlieBend kann die Umwickelung
weitergefihrt werden. Der Durchmesser des Kérpers
und damit sein Anteil am Querschnitt des Leitungsver-
bundes kann variiert werden, wodurch auch die Flexibi-
litdt des Leitungsstranges variiert und vorbestimmt wer-
den kann.

[0009] Der Kérper kann dazu aus einem elastischen
Material gebildet sein und elastisch aufgeweitet in den
Verbund eingelegt werden. Nach dem Umwickeln wird
er entspannt oder geschrumpft.

[0010] Dazu eignet sich beispielsweise ein aufgebla-
sener Schlauch aus einem dunnwandigen Kunststoff
oder aus diinnwandigem Gummi, der im aufgeblasenen
Zustand in den Leitungsverbund eingelegt wird und aus
dem nach dem Umwickeln das Flllgas, beispielsweise
Luft, herausgelassen wird, insbesondere durch Anste-
chen desselben. Um dieses Anstechen zu erteichtern
und prozefsicher zu gestalten, kann der Schlauch am
Ende des Leitungsstranges aus diesem herausragen
oder auch mit einem seitlichen Ansatz versehen sein.
Der gedffnete Schlauch entspannt sich und schrumpft
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zusammen, wodurch der feste Querschnitt des Leitungs-
verbundes unter der festen Umwicklung verkleinert wird
und wodurch die Anordnung der Leitungen untereinan-
der lockerer und der Leitungsstrang insgesamt flexibler
werden. Der geschrumpfte Schlauch verbleibt im Lei-
tungsstrang. Beschadigungen an den Leitungsisolierun-
gen, wie sie beim Herausziehen einer Blindleitung aus
dem Leitungsstrang auftreten kénnen, werden zuverlas-
sig vermieden, und eventuell auftretende Verklebungen
machen sich nicht mehr nachteilig bemerkbar.

[0011] Anstelle des aufblasbaren Schlauches kann
auch ein aufgeweitetes langgestrecktes leitungsartiges
Rohr aus einem thermoplastischen Material in den Ver-
bund eingebracht werden. Der Leitungsstrang braucht
dann nach der Umwicklung lediglich kurzzeitig erwarmt
zuwerden, um die Schrumpfung des Rohres auszulésen
und die Lockerung der Anordnung der Leitungen und die
gewtnschte Flexibilitdtserh6hung zu bewirken.

[0012] Uberdies ist es auch mdglich, nicht in den ge-
samten Leitungsstrang, sondern nur in durch die Monta-
gebedingungen vorbestimmte flexibel zu gestaltende
Bereiche desselben einen Kérper einzulegen, wodurch
ein Leitungsstrang mit Bereichen unterschiedlicher Fle-
xibilitdt hergestellt werden kann.

[0013] Die Erfindung wird nachstehend an einem Bei-
spiel erlautert. In der zugehdrigen Zeichnung zeigen
schematisch:

Fig. 1: einen losen Verbund von Leitungen,

Fig. 2: den Verbund mit einem eingelegten aufge-
blasenen Schlauch,

Fig. 3: den mit einem Wickelband umwickelten Ver-
bund,

Fig. 4: den fertigen flexiblen Leitungsstrang und

Fig. 5: einen an einem Ende abgewinkelten erfin-
dungsgemafien Schlauch.

[0014] Fig. 1 zeigt vier verschiedene, mit einem Wik-
kelband 6 auf einer Wickelmaschine zu einem flexiblen
Leitungsstrang zu verbindende Leitungen 1 bis 4. Der
feste Querschnitt des zu fixierenden Leitungsverbundes
ist die Summe der vier Leitungsquerschnitte. Diesem lo-
sen Leitungsverbund wird vor dem Umwickeln ein luft-
gefiillter diinner Schlauch 5 runden Querschnitts beige-
fugt (Fig. 2). Dessen Querschnitt betragt etwa 15% des
festen Querschnitts der Leitungen. Dieser lose Verbund
wird in bekannter Weise anschlielend der Wickeleinrich-
tung zugefiihrt und fest mit Wickelband 6 umwickelt, wo-
bei die Leitungen 1 bis 4 an den Schlauch 5 gedrickt
werden, wodurch dieser verformt und teilweise in die Lei-
tungszwickel gedrickt und auch in Abhangigkeit vom
Wickelzug komprimiert wird. Dieser Zustand ist in Fig. 3
dargestellt. Nach dem Umwickeln hat der Schlauch 5 ei-
ne unregelmafige Querschnittsform 7 und nimmt noch
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etwa 10 % des festen Querschnitts ein, wobei die in die
Leitungszwickel gedriickten Bereiche mit erfaft sind.
[0015] Die Leitungen 1 bis 4 sind aneinandergedriickt,
und der Leitungsstrang ist durch den komprimierten
Schlauch 5 in Richtung auf die Umwicklung (6) leicht vor-
gespannt und steif. Nun wird der Schlauch 5 durch An-
stechen gedffnet, die Luft entweicht, und der feste Quer-
schnitt des Leitungsverbundes verkleinert sich unter der
Umwicklung (6), so daR sich der Leitungsstrang ent-
spannt. Die Leitungen 1 bis 4 liegen nun ohne Druck
aneinander und haben einen geringen Spielraum zuein-
ander (Fig. 4). Mit diesem Zustand liegt ein flexibler Lei-
tungsstrang vor, der ausreichend biegsam und somit ver-
pack- und erleichtert transportierbar und auch erleichtert
montierbar ist.

[0016] InFig. 5istein Abschnitt des Schlauches 5 dar-
gestellt. Der Schlauch 5 ist aus zwei (ibereinandergeleg-
ten und an den Randern miteinander verschweillten (S)
PE-Folien gebildet. Der Endbereich 8 verjlingt sich im
aufgeblasenen  Zustand bis zur  stirnseitigen
Schweinaht. Dieser Bereich 8 ragt als Ansatz aus dem
Leitungsverbund heraus.

[0017] Zur Vermeidung von unerwiinschten Knitterge-
rauschen durch den Schlauch 5, kann dieser Zusatze
aus Kalzium Stearat oder anderen Mitteln enthalten. Dies
ist insbesondere dann von Vorteil, wenn der Leitungs-
strang im Kopfbereich nahe der Ohren der Fahrzeugin-
sassen, z. B. in dem oberen Teil der B- oder C- Saule
oder zwischen Himmel und Fahrzeugdach angeordnet
ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines flexiblen Leitungs-
stranges, bei dem mehrere Leitungen durch Umwik-
keln, vorzugsweise mit einem Wickelband, aneinan-
der fixiert werden, und bei dem der feste Querschnitt
des zu fixierenden Leitungsverbundes vor dem Um-
wickeln vergrofert und nach dem Umwickeln wieder
verkleinert wird, dadurch gekennzeichnet, dass in
den Leitungsverbund (Leitungen 1 bis 4) vor dem
Umuwickeln ein lang gestreckter leitungsartiger Kor-
per (5) mit einem veranderbaren Querschnitt einge-
legt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Korper (5) aus einem elasti-
schen Material besteht und aufgeweitet in den Lei-
tungsverbund (Leitungen 1 bis 4) eingelegt und nach
dem Umwickeln entspannt oder geschrumpft wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Korper (5) ein aufblasbarer
Schlauch ist, der im aufgeblasenen Zustand in den
Leitungsverbund (Leitungen 1 bis 4) eingebracht
und aus dem nach dem Umwickeln das Fllgas her-
ausgelassen wird.
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Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schlauch (Kdérper 5) aus einem
dinnwandigen Kunststoff oder aus diinnwandigem
Gummi besteht.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schlauch (Kérper 5) mit
einem Ansatz (8) versehen ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der nachfol-
genden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der entspannte oder geschrumpfte Kérper (5)
im Leitungsstrang verbleibt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Kérper (5) nur in
vorbestimmte flexibel zu gestaltende Bereiche des
Leitungsstranges eingelegt wird.

Leitungsverbund fir einen flexiblen Leitungsstrang,
mit wenigstens einer Blindleitung und einer Umwick-
lung, vorzugsweise aus einem Wickelband, da-
durch gekennzeichnet, dass die Blindleitung ein
lang gestreckter leitungsartiger Kérper (5) mit einem
veranderbaren Querschnitt ist.

Leitungsverbund nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der langgestreckte leitungsar-
tige Korper (5) aus einem elastischen Material be-
steht, elastisch aufgeweitet in den Verbund einge-
legt ist und nach dem Umwickeln der Leitungen ent-
spannt oder geschrumpft ist.

Leitungsverbund nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kérper (5) ein aufgebla-
sener Schlauch aus dinnwandigem Kunststoff oder
Gummi ist.

Leitungsverbund nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schlauch (Kérper 5) einen
Ansatz (8) aufweist, der aus dem Leitungsverbund
(Leitungen 1 bis 4) herausragt.

Claims

Method for producing a flexible cable run, in which
method a plurality of lines are fixed to one another
by being wrapped, preferably with a wrapping tape,
and in which method the solid cross section of the
line composite which is to be fixed is enlarged before
being wrapped and reduced again after being
wrapped, characterized in that an elongate line-
like element (5) having a variable cross section is
inserted into the line composite (lines 1 to 4) before
being wrapped.

Method according to Claim 1, characterized in that
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10.

11.

the element (5) is composed of an elastic material
and is inserted in a widened state into the line com-
posite (lines 1 to 4) and is relaxed or shrunk after
being wrapped.

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the element (5) is an inflatable hose which is
introduced into the line composite (lines 1 to 4) in
the inflated state and from which the filling gas is
released after being wrapped.

Method according to Claim 3, characterized in that
the hose (element 5) comprises a thin-walled plastic
or thin-walled rubber.

Method according to Claim 3 or 4, characterized in
that the hose (element 5) is provided with a projec-
tion (8).

Method according to Claim 1 or one of the subse-
quent claims, characterized in that the relaxed or
shrunk element (5) remains in the cable run.

Method according to one of Claims 1 to 6, charac-
terized in that the element (5) is inserted only into
predefined regions of the cable run which are to be
configured to be flexible.

Line composite for aflexible cable run, having atleast
one blind line and one wrapping, preferably compris-
ing a wrapping tape, characterized in that the blind
line is an elongate line-like element (5) having a var-
iable cross section.

Line composite according to Claim 8, characterized
in that the elongate line-like element (5) is com-
posed of an elastic material, is inserted in an elasti-
cally widened state into the composite and is relaxed
or shrunk after the lines have been wrapped.

Line composite according to Claim 8 or 9, charac-
terized in that the element (5) is an inflated hose
made from thin-walled plastic or rubber.

Line composite according to Claim 10, character-
ized in that the hose (element 5) has a projection
(8) which protrudes out of the line composite (lines
1to 4).

Revendications

Procédé de fabrication d’un faisceau de cables flexi-
ble, dans lequel plusieurs cables sont fixés les uns
aux autres par enrobage, de préférence avec une
bande d’enrobage, et dans lequel la section trans-
versale fixe de 'assemblage de cables a fixer est
augmentée avant son enrobage et est a nouveau
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réduite aprés I'enrobage, caractérisé en ce que I'on
introduit dans 'assemblage de cables (cables 1 a 4)
avant I'enrobage, un corps de type cable étiré en
longueur (5) ayant une section transversale variable.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le corps (5) se compose d'un matériau élas-
tique et est introduit sous forme élargie dans l'as-
semblage de cables (cables 1 a 4) et est détendu ou
rétréci apres I'enrobage.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le corps (5) est un tuyau gonflable qui est
inséré dans I'état gonflé dans 'assemblage de ca-
bles (cables 1 a 4) et duquel on fait s’échapper le
gaz de remplissage aprés I'enrobage.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que le tuyau (corps 5) se compose d’un plastique
a parois minces ou de caoutchouc a parois minces.

Procédé selon la revendication 3 ou 4, caractérisé
en ce que le tuyau (corps 5) est pourvu d’'un embout

(8).

Procédé selon la revendication 1 ou selon 'une quel-
conque des revendications suivant la revendication
1, caractérisé en ce que le corps détendu ou rétréci
(5) reste dans le faisceau de cébles.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 6, caractérisé en ce que le corps (5) n’est in-
troduit que dans des régions prédéterminées du fais-
ceau de cables qui doivent étre configurées de ma-
niére flexible.

Assemblage de cables pour un faisceau de cables
flexible, comprenant au moins un faux-cable et un
enrobage, de préférence constitué d’'une bande
d’enrobage, caractérisé en ce que le faux-céble
estun corps de type cable étiré enlongueur (5) ayant
une section transversale variable.

Assemblage de cables selon la revendication 8, ca-
ractérisé en ce que le corps de type cable étiré en
longueur (5) se compose d’'un matériau élastique,
est introduit dans I'assemblage sous forme élargie
élastiquement et est détendu ou rétréci aprés I'en-
robage des cables.

Assemblage de cables selon la revendication 8 ou
9, caractérisé en ce que le corps (5) est un tuyau
gonflé en plastique ou en caoutchouc a parois min-
ces.

Assemblage de cables selon larevendication 10, ca-
ractérisé en ce que le tuyau (corps 5) présente un
embout (8) qui dépasse hors de I'assemblage de
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cables (cables 1 a 4).
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