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VERFAHREN ZUM BEREITSTELLEN VON VORKONFEKTIONIERTEN LEITUNGEN FUR DIE

(54)
AUTOMATISCHE KONFEKTION EINES LEITUNGSSATZES
(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bereit-

stellen von vorkonfektionierten Leitungen (2, 4) fur die
automatische Konfektion mindestens eines Teilleitungs-
satzes zum Montieren eines Leitungssatzes fur ein Kraft-
fahrzeug, wobei der mindestens eine bereitgestellte
Teilleitungssatz eine Mehrzahl an Leitungen (2, 4) auf-
weist, wobei die Leitungen (2, 4) gemaf einer zum Mon-
tieren des Leitungssatzes vorgesehenen Reihenfolge
miteinander sequentiell verbunden werden, wobei je-
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weils zwei Leitungen (2, 4), die gemal der Reihenfolge
unmittelbar aufeinanderfolgen, Giber mindestens ein Ver-
bindungselement (10) miteinander sequentiell verbun-
den werden, wobei die miteinander verbundenen Leitun-
gen (2, 4) des Teilleitungssatzes auf eine Rolle gewickelt
und beim nachfolgenden Montieren des Leitungssatzes
zur Materialzufiihrung wieder von der Rolle abgerollt wer-
den.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bereit-
stellen von vorkonfektionierten Leitungen fiir die auto-
matische Konfektion eines Leitungssatzes und einen
Teilleitungssatz.

[0002] Eine Erstellung eines Leitungssatzes fir ein
Kraftfahrzeug ist ein nahezu vollstdndig manueller Pro-
zess. Bei allen Konfektionaren zum Erstellen des Leis-
tungssatzes werden mit Steckkontakten versehene Lei-
tungen von Hand an einem Formbrett verlegt. Ein Ver-
legen des Leitungssatzes soll in Zukunft maschinell und
vollautomatisiert durchgefiihrt werden kénnen.

[0003] EinLeitungssatzumfasstin der Regel mehrere,
bspw. einige Hundert, ca. 1200 unterschiedliche Leitun-
gen, die hinsichtlich unterschiedlicher Kontaktteile,
Querschnitte oder Isolationsfarben sowie hinsichtlich ei-
nes verwendeten Leistungsmaterial variieren kénnen.
[0004] Diese unterschiedlichen Leitungen werden
zum Herstellen des Leitungssatzes auf Gehadngen an ein
entsprechendes Formbrett geliefert. Allerdings ist ein
derartiger Anlieferzustand fir eine voll automatisierte
Fertigung von Leitungssatzen nicht zielflihrend.

[0005] Die Firma Schleuniger bietet fiir ihre Crimpcen-
ter eine zuséatzliche Einheit zur Biindelung von mit Steck-
kontakten versehenen Leitungen und ein AutoCoiling
System an. Allerdings kann dieses AutoCoiling System
lediglich eine Leitungsvariante (single wire applications)
verarbeiten, diese blindeln und binden.

[0006] Die Druckschrift DE 42 08 724 C2 beschreibt
eine Fasswickelvorrichtung zum Aufwickeln von strang-
férmigem Draht, der oberflachenbeschichtet oder isoliert
sein kann. Die Fasswickelvorrichtung umfasst einen zy-
lindrisch senkrecht angeordneten Wickelkern und eine
Verlegeeinrichtung, die Drahtwindungen auf diesen Wi-
ckelkern auflegt. Der Wickelkern ist so gestaltet, dass
die jeweils untersten Drahtwindungen in ein unterhalb
des Wickelkerns angeordnetes Wickelfass fallen, sobald
eine Anzahl der auf dem Wickelkern aufgelegten Draht-
windungen eine vorbestimmte Zahl Uberschreitet.
[0007] Die Druckschrift DE 197 06 449 A1 betrifft eine
Vorrichtung zur Herstellung von Teilleitungssatzen zur
Weiterverarbeitung aus abgelangten Leitungen, die be-
reits konfektioniert von einer Leitungskonfektionierungs-
maschine durch die Vorrichtung ibernommen werden.
Die Vorrichtung besteht aus einzelnen Teilbearbeitungs-
modulen zum Biindeln und zur Formgebung fir die fer-
tiggestellten Teilleitungssatze. Die Teilbearbeitungsmo-
dule sind entweder mit einer austauschbaren Funktions-
einheitoder mitmehreren austauschbaren Funktionsein-
heiten versehen, die der Anpassung der Gesamtvorrich-
tung an unterschiedliche Anforderungen an die Teillei-
tungssatze bzgl. der Ladnge und des Durchmessers der
Leitungen, einer Ausfiihrung von Schweilknoten und der
Formung der fertiggestellten Teilleitungssatze fir eine
vollautomatisierte Weiterverarbeitung dienen.

[0008] AuRerdem ist aus der Druckschrift EP 0 059
060 B1 ein Verfahren zum Montieren einer elektrischen
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Vorrichtung mit mehreren Anschliissen bekannt.

[0009] Vordiesem Hintergrund stellt sich die Aufgabe,
eine Herstellung eines Leitungssatzes zu automatisie-
ren.

[0010] Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren und
einem Teilleitungssatz mit den Merkmalen der unabhan-
gigen Patentanspriiche gel6st. Ausfiihrungsformen des
Verfahrens und des Teilleitungssatzes gehen aus den
abhangigen Patentanspriichen und der Beschreibung
hervor.

[0011] Das erfindungsgemafe Verfahren ist zum au-
tomatischen Bereitstellen von vorkonfektionierten Lei-
tungen flr die automatische Konfektion eines Leitungs-
satzes fir ein Kraftfahrzeug aus mindestens einem
Teilleitungssatz, in der Regel aus mehreren Teilleitungs-
satzen, vorgesehen. Dabei wird der mindestens eine
Teilleitungssatz zum Montieren an einem hierfiir vorge-
sehenen Arbeitsplatz bereitgestellt. Der mindestens eine
bzw. jeder Teilleitungssatz umfasst eine Mehrzahl an ein-
zelnen Leitungen. Die einzelnen Leitungen bzw. Einzel-
leitungen werden gemal einer vorgegebenen und/oder
zum Montieren bzw. zu einer Montage vorgesehenen
Reihenfolge miteinander bzw. nacheinander sequentiell
automatisch verbunden. Dabei werden jeweils zwei Lei-
tungen, die gemal der zum Montieren vorgesehenen
Reihenfolge bzw. einer Montagereihenfolge unmittelbar
aufeinanderfolgen und/oder benachbart sind, tber je-
weils mindestens ein Verbindungselement miteinander
sequentiell verbunden, wobei die miteinander verbunde-
nen Leitungen des Teilleitungssatzes automatisch auf
eine Rolle gewickelt werden. Dabei kann das Verfahren
zumindest teilweise von einem Roboter durchgefiihrt
werden. Der aus den Leitungen montierte Leitungssatz
kann auch als Kabelbaum ausgebildet sein und/oder be-
zeichnet werden.

[0012] In Ausgestaltung werden die Leitungen gemaf
einer zum Wickeln vorgesehenen Reihenfolge bzw. einer
Wickelreihenfolge auf die Rolle automatisch gewickelt,
die zu der zum Montieren der Leitungen vorgesehenen
Reihenfolge bzw. der Montagereihenfolge umgekehrtist.
Demnach wird eine einzelne Leitung bzw. Einzelleitung,
die gemaf der zum Montieren bzw. zum Herstellen vor-
gesehenen Reihenfolge zuletzt zu montieren ist, zuerst
und eine einzelne Leitung bzw. Einzelleitung, die gemafn
der zum Montieren bzw. zum Herstellen vorgesehenen
Reihenfolge zuerst zu montieren ist, zuletzt auf die Rolle
gewickelt. Eine jeweilige Leitung weist zwei Enden auf.
Eine vorkonfektionierte Leitung weist an mindestens ei-
nem ihrer beiden Enden ein Kontaktteil bzw. Kontakte-
lement auf. Zwei vorkonfektionierte Leitungen sind Uber
Kontaktteile, wobei an jeweils an einem Ende einer der
beiden vorkonfektionierten Leitungen ein derartiges Kon-
taktteil angeordnetist, und das Verbindungselement mit-
einander verbindbar.

[0013] AuRerdem wird mindestens eine Rolle, auf die
ein Teilleitungssatz gerollt ist, zu einem Verlegebrett
bzw. Formbrett transportiert. In dem Verlegebrett wird
mindestens ein Teilleitungssatz verlegtund der Leitungs-
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satz montiert. Die miteinander verbundenen Leitungen
jeweils eines Teilleitungssatzes werden gemaR der zum
Montieren vorgesehenen Reihenfolge von einer jeweili-
gen Rolle abgewickelt und in dem Verlegebrett montiert.
Das Verlegebrett kann auch als Legebrett fur einen Ka-
belbaum als Beispiel fir einen Leitungssatz ausgebildet
sein und/oder bezeichnet werden. Nachdem der mindes-
tens eine Teilleitungssatz dem Arbeitsplatz, bspw. dem
Verlegebrett bzw. Legebrett, bei einer Ausflihrungsform
des Verfahrens bereitgestellt worden ist, werden die Lei-
tungen mit dem Verlegebrett gemal der Reihenfolge
montiert. Aus den Leitungen wird ein Kabelbaum gebil-
det. Das Verlegebrett umfasst iblicherweise eine ebene
Platte, auf der eine Anleitung zum Verlegen der Leitun-
gen gedruckt und/oder abgebildet sein kann. Dabei kann
das Verlegebrett auf der Platte Aufnahmen und/oder
Fihrungen, bspw. Bolzen, Stifte und/oder Gabeln auf-
weisen, entlang denen die Leitungen beim Montieren an-
geordnet werden und weiterhin der Kabelbaum montiert
wird.

[0014] Ublicherweise wird der Leitungssatz bzw. Ka-
belbaum aus mindestens zwei Teilleitungssatzen herge-
stellt bzw. montiert, wobei gemafl der zum Montieren
bzw. zum Herstellen vorgesehenen Reihenfolge zuerst
ein erster und dann ein zweiter Teilleitungssatz montiert
wird, wobeider gemafR der zum Montieren vorgesehenen
Reihenfolge erste Teilleitungssatz zuerst in dem Verle-
gebrett montiert wird. Dabei wird eine einzelne Leitung
bzw. Einzelleitung des ersten Teilleitungssatzes, die von
einer ersten Rolle zuletzt abgerollt wird, mit einer einzel-
nen Leitung bzw. Einzelleitung des zweiten Teilleitungs-
satzes verbunden, die von einer zweiten Rolle zuerst ab-
gewickelt wird. Entsprechend kann der Leitungssatz
auch aus mehreren Teilleitungssatzen montiert werden.
Dabei ist fir die mehreren Teilleitungssatze auch eine
Reihenfolge zum Montieren bzw. zum Herstellen des Lei-
tungssatzes vorgesehen.

[0015] In Ausgestaltung werden die Teilleitungssatze
vor einer Montage des Leitungssatzes mit dem Verlege-
brett auf Rollen bereitgestellt, wobei fiir jeden Teillei-
tungssatz eine Rolle verwendet wird. Die Rollen mit den
Teilleitungssatzen werden in einer Reihenfolge bereitge-
stellt, Gblicherweise zu dem Verlegebrett transportiert,
die zu der Reihenfolge, die zum Montieren der Teillei-
tungssatze vorgesehen ist, umgekehrtist. Die Leitungen
der Teilleitungssatze, die Uber Verbindungselemente
miteinander verbunden sind, sind gemaR einer Reihen-
folge, die zu der zum Montieren vorgesehenen Reihen-
folge umgekehrt ist, auf eine jeweilige Rolle gewickelt.
[0016] Die Leitungen werden durch das mindestens
eine Verbindungselement verbunden und auf die Rolle
gewickelt, wobei jeweils zwei Leitungen mit einem Ver-
bindungselement verbunden werden.

[0017] Dererfindungsgemale Teilleitungssatz istzum
Montieren eines Leitungssatzes fir ein Kraftfahrzeug
verwendbar und weist eine Mehrzahl an Leitungen auf.
Dabei sind die Leitungen gemaf einer vorgegebenen
und/oder zum Montieren vorgesehenen Reihenfolge mit-
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einander sequentiell verbunden, wobei jeweils zwei Lei-
tungen, die gemaR der Reihenfolge unmittelbar aufein-
anderfolgen und/oder benachbart sind, Gber jeweils min-
destens ein Verbindungselement miteinander sequenti-
ell verbunden sind, wobei die miteinander verbundenen
Leitungen des Teilleitungssatzes automatisch auf eine
Rolle gewickelt werden. Ein derartiger Teilleitungssatz
wird einem Arbeitsplatz, bspw. einem Verlegebrett, be-
reitgestellt, mit dem der Leitungssatz montiert wird.
[0018] Jede einzelne Leitung bzw. Einzelleitung des
Teilleitungssatzes ist durch mindestens einen Parameter
definiert bzw. charakterisiert. Dabei ist der mindestens
eine Parameter von einer Lange der einzelnen Leitung,
von einer Querschnittsflache der einzelnen Leitung, von
einer Farbe der einzelnen Leitung und/oder von einem
Material, aus dem die einzelne Leitung gebildet ist, ab-
hangig.

[0019] InAusgestaltungistan mindestens einem Ende
mindestens einer Leitung, in der Regel jeder Leitung, ein
Kontaktteil angeordnet. Durch dieses mindestens eine
Kontaktteil ist die Leitung vorkonfektioniert. Dabei kann
an jedem Ende einer derart vorkonfektionierten Leitung
ein Kontaktelement angeordnet sein. Zwei vorkonfektio-
nierte Leitungen sind iber ein Verbindungselement mit-
einander verbindbar.

[0020] BeieinerAusfiihrungsform des Verfahrenswer-
den konfektionierte Teilleitungssatze, deren Leitungen
auf Rollen gewickelt sind, dem Verlegebrett bzw. dem
Formbrett bereitgestellt, bspw. zugefiihrtund zu dem Lei-
tungssatz verbunden.

[0021] Dabei werden die einzelnen Leitungen des
Teilleitungssatzes zumindest teilweise, d. h. teilweise
oder komplett, in Sequenzen produziert und auf die Rolle
aufgerollt. Leitungen, die hinsichtlich ihrer Lange variie-
ren kdnnen, werden unter Beriicksichtigung der Reihen-
folge mit einem Verbindungselement verbunden und
nachfolgend auf die Rolle nahtlos aufgerollt sowie abge-
rollt. Diese Rolle dient bei einem Folgeprozess, bspw.
bei dem Verlegen am Verlegebrett oder bei einem Auto-
Routing, zur Zufiihrung der Leitungen und somit zur Zu-
fuhrung von Material. Mit dem aus den Leitungen beste-
henden und aufdie Rolle aufgewickelten Teilleitungssatz
wird die voll automatische Herstellung des Leitungssat-
zes begiinstigt, wobei ansonsten Ubliche Gehange oder
Gestelle zum Deponieren von Ausgangsmaterial vermie-
den werden kénnen.

[0022] Der Teilleitungssatz fir die Herstellung des Lei-
tungssatzes, der bspw. als Kabelbaum fiir den Verbau
in dem Kraftfahrzeug vorgesehen ist, umfasst eine Mehr-
zahlvon Leitungen. Die Leitungen des Teilleitungssatzes
sind bzw. werden mittels jeweiliger Verbindungselemen-
tein einer fir die spatere Herstellung des Leitungssatzes
vorgegebenen Montagereihenfolge sequentiell mitein-
ander verbunden.

[0023] Der aus den miteinander verbundenen Leitun-
gen gebildete Teilleitungssatz ist auf die Rolle gerollt.
Dabei kénnen diejenigen Leitungen, die zuerst fir die
Montage des Leitungssatzes vorgesehensind, als erstes
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von der Rolle enthnommen, bspw. abgewickelt werden.
[0024] Die einzelnen Leitungen kénnen beziglich un-
terschiedlicher Parameter, bspw. beziiglich ihrer Léange,
ihrer Querschnitte, ihrem Leitungsmaterial, ihrer Lei-
tungsfarben und/oder ihrer Kontaktteile zumindest teil-
weise variieren. Dabei ist an mindestens einem Ende
einer derartigen Leitung bzw. Einzelleitung ein Kontakt-
teil, bspw. ein Kabelschuh, ein Stecker oder eine Buchse
angeordnet, wobei eine derartige Leitung als vorkonfek-
tionierte Leitung ausgebildet sein und/oder bezeichnet
werden kann.

[0025] Beidem Verfahren fiir die Konfektion bzw. Mon-
tage und/oder Herstellung des Leitungssatzes, der fur
den Verbau in dem Kraftfahrzeug vorgesehen ist, wird
mindestens ein aus einzelnen Leitungen bzw. Einzellei-
tungen zusammengefiigter und auf mindestens eine Rol-
le aufgerollter Teilleitungssatz vor der Montage dem zur
Montage vorgesehenen Arbeitsplatz bereitgestellt, wo-
bei in der Regel pro Teilleitungssatz eine Rolle vorgese-
henist. AuBerdem werden die Leitungen des wenigstens
einen Teilleitungssatzes in der vorgegebenen Montage-
reihenfolge sequentiell montiert. Dabei kann die Monta-
ge der Leitungen zumindest teilweise mit einem Roboter
durchgefiihrt werden.

[0026] Mit dem Verfahren wird mindestens ein Teillei-
tungssatz bereitgestellt, der mehrere Leitungen aufweist,
die gemal der spateren Montagereihenfolge bzw. einer
Verbaureihenfolge miteinander sequentiell verbunden
sind. Dabei sind die Leitungen gemal einer der zu der
Montagereihenfolge umgekehrten Wickelreihenfolge auf
die Rolle gewickelt. Dadurch ergibt sich u. a., dass die
Montage des Leitungssatzes vereinfacht wird und auch
automatisiert durchgefiihrt werden kann.

[0027] Es versteht sich, dass die voranstehend ge-
nannten und die nachstehend noch zu erlduternden
Merkmale nicht nur in der jeweils angegebenen Kombi-
nation, sondern auch in anderen Kombinationen oder in
Alleinstellung verwendbar sind, ohne den Rahmen der
vorliegenden Erfindung zu verlassen.

[0028] Die Erfindung ist anhand von Ausfiihrungsfor-
men in den Zeichnungen schematisch dargestellt und
wird unter Bezugnahme auf die Zeichnungen schema-
tisch und ausfuhrlich beschrieben.

Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung ein Detail
einer AusflUhrungsform des erfindungsgeméafien
Teilleitungssatzes.

Figur 2 zeigt in schematischer Darstellung Beispiele
fur Rollen, die bei einer Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemafien Verfahrens verwendet werden.

[0029] Daserfindungsgemale Verfahrenistzum Mon-
tieren eines bspw. als Kabelbaum ausgebildeten Lei-
tungssatzes fir ein Kraftfahrzeug vorgesehen. Dabei
wird der Leitungssatz aus mindestens einem Teillei-
tungssatz gebildet. Der mindestens eine Teilleitungssatz
umfasst mehrere einzelne Leitungen 2, 4, wobei Figur 1
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Enden von zwei derartigen einzelnen Leitungen 2, 4
schematisch zeigt. Dabei ist an einem Ende einer ersten
einzelnen Leitung 2 bzw. Einzelleitung eine erste Kon-
taktbuchse 6 als Kontaktteil und an einem Ende einer
zweiten einzelnen Leitung 4 bzw. Einzelleitung eine zwei-
te Kontaktbuchse 8 als Kontaktteil angeordnet. Die mit
jeweils mindestens einem Kontaktteil an einem Ende ver-
sehenen Leitungen 2, 4 kénnen auch als vorkonfektio-
nierte Leitungen 2, 4 bezeichnet werden und/oder aus-
gebildet sein. Diese vorkonfektionierten Leitungen 2, 4
werden gemaR einer vorgegebenen und/oder zum Mon-
tieren vorgesehenen Reihenfolge bzw. Montagereihen-
folge miteinander sequentiell verbunden, wobei jeweils
zwei Leitungen 2, 4, die gemaR der Reihenfolge unmit-
telbar aufeinanderfolgen und/oder benachbart sind, Giber
jeweils mindestens ein Verbindungselement 10 mitein-
ander sequentiell verbunden werden.

[0030] Weiterhin werden die miteinander verbunde-
nen Leitungen 2, 4 des Teilleitungssatzes 24, 26 auf eine
Rolle 12, 14 gewickelt, wobei zwei derartige Rollen in
Figur 2 schematisch dargestellt sind. Jede Rolle 12, 14
umfasst hier einen zylinderférmigen Behalter 16, 18 und
einen darauf angeordneten Deckel 20, 22 mit mehren
Offnungen. Innerhalb eines Behélters 16, 18 einer jewei-
ligen Rolle 12, 14 ist eine hier nicht weiter dargestellte
Welle angeordnet, auf die die aus jeweiligen Leitungen
2, 4 gemal der Montagereihenfolge zusammengesetz-
ten Teilleitungssatze 24, 26 in einer Wickelreihenfolge
aufgewickelt sind, die zu der Montagereihenfolge umge-
kehrt ist. Die Teilleitungssatze 24, 26 werden zum nach-
folgenden Montieren des Leitungssatzes lber jeweils ei-
ne (")ffnung eines Deckels 20, 22 einer Rolle 12, 14 ent-
nommen und von einer Welle der jeweiligen Rolle 12, 14
abgewickelt und/oder abgerollt. Dabei wird jeweils ein
Teilleitungssatz 24, 26 in dem Kraftfahrzeug verbaut. In
Ausgestaltung kann jeder Teilleitungssatz 24, 26 min-
destens ein Bauteil, bspw. einen Clips und/oder einen
Kabelbinder aufweisen, Uiber das der Teilleitungssatz 24,
26 in dem Kraftfahrzeug befestigt werden kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bereitstellen von vorkonfektionierten
Leitungen (2, 4) furr die automatische Konfektion min-
destens eines Teilleitungssatzes (24, 26) zum Mon-
tieren eines Leitungssatzes flr ein Kraftfahrzeug,
wobei der mindestens eine bereitgestellte Teillei-
tungssatz (24, 26) eine Mehrzahl an Leitungen (2,
4) aufweist, wobei die Leitungen (2, 4) gemaR einer
zum Montieren des Leitungssatzes vorgesehenen
Reihenfolge miteinander sequentiell verbunden
werden, wobei jeweils zwei Leitungen (2, 4), die ge-
mafl der Reihenfolge unmittelbar aufeinanderfol-
gen, Uber mindestens ein Verbindungselement (10)
miteinander sequentiell verbunden werden, wobei
die miteinander verbundenen Leitungen (2, 4) des
Teilleitungssatzes (24, 26) auf eine Rolle (12, 14)
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gewickelt und beim nachfolgenden Montieren des
Leitungssatzes zur Materialzufiihrung wieder von
der Rolle (12, 14) abgerollt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die Leitungen
(2, 4) gemanR einer zum Wickeln vorgesehenen Rei-
henfolge auf die Rolle (12, 14) gewickelt werden, die
zu der zum Montieren der Leitungen (2, 4) vorgese-
henen Reihenfolge umgekehrt ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem mindes-
tens eine Rolle (12, 14), auf die ein Teilleitungssatz
(24, 26) gerollt ist, zu einem Verlegebrett transpor-
tiert wird, wobei die miteinander verbundenen Lei-
tungen (2, 4) jeweils eines Teilleitungssatzes (24,
26) gemal der zum Montieren vorgesehenen Rei-
henfolge von einer jeweiligen Rolle (12, 14) abgewi-
ckelt und in dem Verlegebrett montiert werden.

Verfahren nach Anspruch 3, bei dem der Leitungs-
satz aus mindestens zwei Teilleitungssatzen (24,
26) hergestellt wird, wobei gemaf der zum Montie-
ren vorgesehenen Reihenfolge zuerst ein erster und
dann ein zweiter Teilleitungssatz (24, 26) montiert
wird, wobei der gemaR der zum Montieren vorgese-
henen Reihenfolge erste Teilleitungssatz (24, 26)
zuerst in dem Verlegebrett montiert wird, wobei eine
Leitung (2, 4) des ersten Teilleitungssatzes (24, 26),
die von einer ersten Rolle (12, 14) zuletzt abgerollt
wird, miteiner Leitung (2, 4) des zweiten Teilleitungs-
satzes (24, 26) verbunden wird, die von einer zwei-
ten Rolle (12, 14) zuerst abgewickelt wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che, bei dem die Leitungen (2, 4) durch das mindes-
tens eine Verbindungselement (10) verbunden und
auf die Rolle (12, 14) gewickelt werden.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che, bei dem der mindestens eine Teilleitungssatz
(24, 26) zum Montieren eines als Kabelbaum aus-
gebildeten Leitungssatzes bereitgestellt wird.

Teilleitungssatz zum Montieren eines Leitungssat-
zes fir ein Kraftfahrzeug, der eine Mehrzahl an Lei-
tungen (2, 4) aufweist, wobei die Leitungen (2, 4)
gemal einer zum Montieren des Leitungssatzes vor-
gesehenen Reihenfolge miteinander sequentiell
verbunden sind, wobei jeweils zwei Leitungen (2, 4),
die gemaR der zum Montieren vorgesehenen Rei-
henfolge unmittelbar aufeinanderfolgen, Gber min-
destens ein Verbindungselement (10) miteinander
sequentiell verbunden sind, wobei die miteinander
verbundenen Leitungen (2, 4) des Teilleitungssatzes
(24, 26) auf eine Rolle (12, 14) gewickelt werden.

Teilleitungssatz nach Anspruch 7, bei dem jede Lei-
tung (2, 4) durch mindestens einen Parameter defi-
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niert ist, wobei der mindestens eine Parameter von
einer Lange der Leitung (2, 4), von einer Quer-
schnittsflache der Leitung (2, 4), von einer Farbe der
Leitung (2, 4) und/oder von einem Material, aus dem
die Leitung (2, 4) gebildet ist, abhangig ist.

Teilleitungssatz nach Anspruch 7 oder 8, bei dem
an mindestens einem Ende mindestens einer Lei-
tung (2, 4) ein Kontaktteil angeordnet ist.
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