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tungsfunktion erfilllenden, aus einem elastomeren Werk- 75‘ <

stoff bestehenden Schlauch (9), der in eine starre, aus ther- L
moplastischem Kunststoff ausgebildete Aufnahmeschale 19 - P
(8) eingesetzt ist. Die Aufnahmeschale (8) ist nach Maliga- V .
be einer vorgegebenen, durch den vorgesehenen Monta- ///
geort in dem Fahrzeug bestimmten raumlichen Krimmung -
ausgebildet und es sind zumindest an den Enden des Ein-
laufmoduls (7) Anbindungspunkte vorgesehen, die zur Be-
festigung an vorbereiteten Teilen der Karosserie des Fahr-
zeugs und zum Zusammenwirken mit den Manipulationsor-
ganen eines Fertigungsroboters bestimmt und eingerichtet
sind. Von Vorteil ist, dass dem Fahrzeughersteller ein un-
mittelbar an den Einsatzzweck in dem Fahrzeug angepass-
tes, im Rahmen eines Montageschrittes einsetzbares Bau-
element zur Verfiigung gestellt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf Verfahren ent-
sprechend den Oberbegriffen der Anspriche 1, 2, 6
und 7. Sie bezieht sich ferner auf ein als Medienlei-
tung nutzbares Einbaumodul, welches nach einem
dieser Verfahren herstellbar ist.

[0002] Fur eine Verwendung als Medienleitung
nutzbare Einbaumodule sind im Fahrzeugbereich in
vielfaltiger Form und an unterschiedlichen Stellen im
Einsatz. Lediglich beispielhaft sei auf Kraftstoff-,
Kahlmittel- oder auch Wasserleitungen hingewiesen.
Diese Einbaumodule sollen die ihnen im Rahmen des
Fahrzeugbetriebs zukommende Aufgabe in zuverlas-
siger Weise erflullen und kostenglinstig herstellbar
sein, wobei auch Fragen der anzuwendenden Monta-
getechnik von Bedeutung sind. Fur die rationelle Or-
ganisation der Montageschritte am Fahrzeug kommt
zusatzlich der Eignung dieser Module fiir ein Zusam-
menwirken mit automatisierten, z. B. robotergestitz-
ten Fertigungssystemen eine stetig zunehmende Be-
deutung zu. Dies betrifft die Einbaumodule als sol-
che, jedoch auch die mit diesen bei der Montage zu-
sammenwirkenden Abschnitte einer Fahrzeugkaros-
serie.

[0003] Zur Darstellung der Entwasserung des
Dachbereichs eines Fahrzeugs, insbesondere der
die dachseitige, fiir ein Schiebedach bestimmte Off-
nung der Dachstruktur umgebenden Wasserrinne
sind an dieser regelmalig Anschlussnippel vorgese-
hen, welche zur Anbindung flexibler, z. B. entlang der
A-Saule fixierter Schlauche dienen. Schlauche und
Aufnahmen werden an Karosserieteilen vormontiert
und durch ein KTL-Bad gefiihrt. Die Bauteile durch-
laufen anschlielRend einen HeilRkanal, wobei eine Er-
warmung auf ca. 195°C bei einer Durchlaufdauer von
0,75 h stattfindet. Anschlieend erfolgt die Montage
der vormontierten Bauteile.

[0004] Die Montage der Schlduche an der Karosse-
rie folgt einem gekrimmten Verlauf und es muss de-
ren Verlauf mit der MalRgabe angelegt sein, dass eine
sichere Befestigung gegeben ist, und zwar unter Ver-
meidung in jeglicher, sich im Fahrbetrieb einstellen-
der, beispielsweise durch Schwingungen verursach-
ter Gerausche. Dariber hinaus muss beim Verlegen
des Schlauches darauf geachtet werden, dass dieser
keinen zu starken Krimmungen ausgesetzt ist, wel-
che die Gefahr eines Kollabierens mit sich bringen
wurden. Die Erfullung dieser letztgenannten Forde-
rung gestaltet sich haufig schwierig und macht be-
sondere Mafinahmen im Bereich des Schlauches er-
forderlich.

[0005] Aus der DE 38 01 812 ist ein zur Anbindung
an den Anschlussnippel der Wasserrinne der Off-
nung eines Schiebedachs bestimmter, aus Kaut-
schuk oder einem Kunststoff bestehender, in einem
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Extrusionsverfahren herstellbarer Schlauch bekannt,
der zur Vermeidung fahrbetriebbedingter Gerausche
aullenseitig mit einer Anordnung mehrerer, eine Ab-
standhalterfunktion erflllender Stege versehen ist.
Diese bewirken gleichzeitig eine Versteifung des Pro-
fils und mindern die Gefahr eines Kollabierens. Eine
vergleichbare Schlauchstruktur ist aus der EP 0 415
297 bekannt.

[0006] Aus der DE 39 39 714 ist es ebenfalls zur
Vermeidung eines Kollabierens eines Wasserablauf-
schlauchs bekannt, diesen innenseitig mit sich radial
einwarts erstreckenden Rippen zu versehen, welche
schraublinienférmig entlang der Schlauchachse ge-
wunden verlaufen. Ein vergleichbarer Schlauch ist
auch aus der DE 40 04 044 bekannt, wobei von der-
artigen, sich innerhalb des Strémungsquerschnitts
erstreckenden Stegen auch eine schalldurchtritts-
hemmende Wirkung ausgeht.

[0007] Aus der DE 27 49 665 ist ein weiterer schall-
dammend wirkender flexibler Schlauch bekannt, der
aus einer aufderen Hiulle aus Schaumstoff mit einem
innerhalb desselben befindlichen Gewebe besteht,
wobei zur Festigkeitserhdhung das Gewebe innen-
seitig durch einen Spiraldraht gestitzt ist.

[0008] Samtliche der vorstehend genannten Ablauf-
schlauche erfordern eine jeweils angepasste Monta-
getechnik, um diese an ihren Enden sowie zwischen
diesen mit einer Fahrzeugkarosserie zuverlassig,
dass heilt allen betrieblichen Anforderungen gerecht
werdend zu verbinden. So ist es im Hause der An-
melderin bekannt, zur Montage eines Wasserablauf-
schlauches geschlitzte, aus einem Schaumstoff be-
stehende Aufnahmekorper zu benutzen, die nach
MaRgabe des gewilinschten Verlaufs der Leitung mit
Karosserieteilen verbunden werden. Durch die Lage
der Aufnahmekorper wird somit der raumliche Verlauf
der Wasserablaufleitung festgelegt. Sowohl die Mon-
tage der Aufnahmekdrper an den Karosserieteilen
als auch das Einsetzen des Schlauches in diese Auf-
nahmekdrper erfolgen manuell. Diese Aufnahmekor-
per dienen neben der Befestigung auch der Unterdri-
ckung einer Ubertragung von Kérperschall zwischen
dem Schlauch und den Karosserieteilen. Diese Mon-
tagetechnik ist jedoch mit einem betrachtlichen Ar-
beitskostenaufwand verbunden.

[0009] Es hat sich insgesamt herausgestellt, dass
die bevorstehenden, als Einbaumodule fur den Dach-
bereich eines Fahrzeugs zur Verfigung stehenden
Montagetechniken keine hinreichende Eignung fur
eine Verwendung bei robotergestiitzten Fertigungs-
stralRen besitzen, dies insbesondere mit Hinblick auf
die Art ihrer Verbindung mit zugeordneten Karosse-
rieteilen, welche mit relativ kompliziert auszufiihren-
den Téatigkeiten verbunden sind, jedoch mit Hinblick
auf den Umstand, dass der endgultige rdumliche Ver-
lauf der Wasserablaufleitung erst fahrzeughersteller-
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seitig durch die Lage der genannten Aufnahmekdrper
festgelegt wird.

[0010] Es ist vor diesem Hintergrund die Aufgabe
der Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung eines
solchen Einbaumoduls zu entwerfen, welches bei
einfachem, eine wirtschaftliche Herstellung ermdgli-
chenden Aufbau im Vergleich zu dem eingangs dar-
gelegten Stand der Technik insbesondere fir eine
Verwendung auf automatisierten Fertigungsstra3en
geeignet ist. Das herzustellende Fertigungsmodul
soll insbesondere mit Hinblick auf seine Befesti-
gungstechnik vereinfacht ausgebildet und fiir eine
derartige kostengunstig darzustellende Fertigung ge-
eignet sein. Geldst ist diese Aufgabe bei einem sol-
chen Verfahren alternativ durch die Merkmale der
Kennzeichnungsteile der Anspriche 1, 3, 7 und 8.

[0011] Wesentlich ist fir sdmtliche dieser vier Ver-
fahrensvarianten, dass fir den Fahrzeughersteller
ein zur Montage vorbereitetes Bauteil zur Verfligung
gestellt wird, welches einen, an seinen definierten
Einsatzzweck angepassten starren Krimmungsver-
lauf aufweist, entlang desselben mit einem oder meh-
reren Anbindungspunkten versehen ist, die von ih-
rem Konzept her an die Fahigkeiten eines Ferti-
gungsroboters angepasst sind. Wesentlich ist ferner,
dass das auf diese Weise herstellbare Einbaumodul
in jedem Fall aus einem Schlauch besteht, somit ei-
nem flexiblen Bauteil, welches durch bestimmte
MaRnahmen einen starren Krimmungsverlauf erhalt,
welche Malinahmen in einer Aufnahmeschale oder
auch einer metallischen bzw. aus einem thermoplas-
tischen Werkstoff bestehenden, plastisch verformba-
ren Armierung oder dergleichen bestehen. Dies be-
deutet, dass der fir die Herstellung des Schlauches
benutzte, fiir eine Verwendung als Medienleitung ge-
eignete Werkstoff in entsprechender Weise an die
Verwendung als Einbaumodul angepasst wird, wobei
sowohl der Werkstoff als auch die sonstige Struktur
des Schlauches, beispielsweise innerhalb desselben
befindliche Einbauten beibehalten werden kdnnen,
durch welche nicht nur dessen Gestaltfestigkeit ge-
genuber einem Kollabieren sondern auch dessen Fa-
higkeit zur Unterdriickung einer Luftschallibertra-
gung gunstig beeinflusst werden. Es kann mit ande-
ren Worten ein herkémmlicher Schlauch eingesetzt
werden. Die Starrheit des Einbaumoduls ist eine we-
sentliche Voraussetzung fir eine robotertaugliche
Verwendbarkeit, welche bekanntlich eine definierte
raumliche Lage dieses Bauteils bei der automatisier-
ten montagemaRigen Handhabung voraussetzt.

[0012] Im einzelnen kann ein Einbaumodul geman
den Merkmalen des Kennzeichnungsteiles des An-
spruchs 1 dadurch hergestellt werden, dass zunachst
in herkémmlicher Weise ein Schlauch hergestellt
wird, dass daruber hinaus eine Aufnahmeschale her-
gestellt und dass in einem weiteren Schritt der
Schlauch in die Aufnahmeschale eingesetzt wird. In
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diesem Fall bildet die Aufnahmeschale unmittelbar
das den Krimmungsverlauf des Einbaumoduls be-
stimmende Element, wobei dieser Krimmungsver-
lauf an dem konzipierten Einsatzzweck bei einer
Fahrzeugkarosserie angepasst ist, so dass der
Schlauch nach dem Einsetzen in die Aufnahmescha-
le seinen bestimmungsgemafien Verlauf erhalt.

[0013] Der Schlauch kann im Wege der Extrusion
hergestellt werden, wobei die Verbindung des
Schlauches mit der Aufnahmeschale durch Klebung
oder auch mechanisch durch Klemmung, Verrastung
und dergleichen erfolgen kann.

[0014] Die Aufnahmeschale kann entsprechend
den Merkmalen des Anspruchs 2 als Formteil herge-
stellt werden, welches somit unmittelbar durch den
Formgebungsprozess, z. B. Spritzguss sein endguilti-
ge Gestalt erhalt.

[0015] Ein Einbaumodul kann entsprechend dem
Kennzeichnungsteil des Anspruchs 3 auch im Wege
der Koextrusion eines Schlauches und eines streifen-
féormigen Bauteils hergestellt werden, wobei das
streifenférmige Bauteil aus einem thermoplastischen
Werkstoff, z. B. aus PA besteht und somit nachtrag-
lich unter Warmeeinflud plastisch verformbar ist. Die
nachtragliche plastische Verformung dieses Bauteils
erfolgt mit Hinblick auf die Darstellung des ge-
wlinschten raumlichen Krimmungsverlaufs des Ein-
baumoduls.

[0016] Die nachtragliche plastische Verformung des
genannten Bauteils kann entsprechend den Merkma-
len des Anspruchs 4 auch mit Hinblick auf die Dar-
stellung einer Aufnahmeschale fiir den Schlauch an-
gelegt sein.

[0017] Eine Koextrusion des streifenférmigen Bau-
teils und des Schlauches kann grundsatzlich ohne
Verwendung eines besonderen Bindematerials
durchgefiihrt werden. Besonders vorteilhaft ist ent-
sprechend den Merkmalen der Anspriiche 5 und 6 je-
doch die Verwendung eines speziellen Bindemateri-
als, welches an die fur das streifenformige Bauteil
und den Schlauch jeweils benutzten Werkstoffe an-
gepasst ist, so dass sich eine besonders zuverlassi-
ge Verbindung zwischen beiden Werkstoffen ergibt.
Als Bindematerial kommt zur Verbesserung einer
Verbundwirkung zwischen thermoplastischen Kunst-
stoffen einerseits und Elastomeren ein solches auf
der Basis von EPDM (Ethylen/Pro-pylen-Dien-Terpo-
lymer) in Betracht, insbesondere Verschnitte von
EPDM mit PP (Polypropylen), PE (Polyethylen), PS
(Polystyrol), PIB (Polyiso-butylen), PES (Polyester),
CR (Chloropren-Kautschuk), SBR (elastomere Copo-
lymere aus Styrol und Butadien), Polyoctenamere
oder Beimischungen von Epoxidharzen auf der Basis
von TPE (thermoplastisches Elastomer), z. B.
PP/EPDM oder SEES oder Verschnitten mit Polypro-
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pylenprimer.

[0018] Die Herstellung eines erfindungsgemalien
Einbaumoduls kann entsprechend den Merkmalen
der Anspriiche 7 und 8 auch dadurch erfolgen, dass
ein aus einem elastomeren Werkstoff bestehender
Schlauch im Wege der Extrusion unter Einbindung ei-
ner entweder metallischen Armierung oder einer
sonstigen, nachtraglich plastisch verformbaren, z. B.
aus einem thermoplastischen Werkstoff bestehenden
Armierung hergestellt wird. In beiden Fallen bildet
ein, in den Schlauchwerkstoff eingebundener Armie-
rungskorper, z. B. ein Draht die Struktur, durch deren
Gestalt der Krimmungsverlauf zwischen den End-
punkten des Einbau-moduls letztendlich festgelegt
wird, wobei die Herstellung zunachst in einem ersten
Schritt im Wege der Extrusion erfolgt und wobei in ei-
nem zweiten Schritt in Abhangigkeit von den werk-
stofflichen Eigenschaften der eingebundenen Armie-
rung eine plastische Verformung erfolgt, um den von
dem jeweiligen Einsatzfall des Einbaumoduls abhan-
gigen rdumlichen Krimmungsverlauf darzustellen.

[0019] Das vorstehend erwahnte Herstellungsver-
fahren fir einen Einbaumodul, der im Wesentlichen
aus einem flexiblen Schlauch und einer Stitzstruktur
besteht, namlich einer Aufnahmeschale oder einer
Armierung kann in vielfaltiger Weise erweitert wer-
den, indem z. B. an den Endpunkten des Einbaumo-
duls oder nach Mal3gabe beliebig vorgebbarer Stel-
len zwischen den Endpunkten Anbindungspunkte in
der Form von Befestigungslaschen oder mit diesen
vergleichbare Funktionselemente angespritzt wer-
den, welche zur Befestigung an Teilen einer Karosse-
rie dienen.

[0020] Gemal den Merkmalen des Anspruchs 9
kann im Rahmen des Einbaumoduls ein herkémmli-
cher Schlauch verwendet werden, z. B. ein solcher,
dessen innere Struktur mit Hinblick auf eine Verbes-
serung der Gestaltfestigkeit, insbesondere der Wi-
derstandsfahigkeit gegentiber einem Kollabieren im
Fall einer Verlegung entlang kleiner Krimmungsradi-
en. Insoweit kann auf bekannte Techniken zurtickge-
griffen werden.

[0021] Es ist ferner die Aufgabe der Erfindung, ein
Einbaumodul zu konzipieren, welches einen einfa-
chen Aufbau aufweist, insbesondere hinsichtlich ei-
ner Eignung in robotergestitzten Fertigungsstraen
angelegt ist und vorzugsweise nach dem erfindungs-
gemalen Verfahren nach einem der Anspriche 1, 3,
7 oder 8 herstellbar ist.

[0022] Gelbst ist diese Aufgabe bei einem solchen
Einbaumodul durch die Merkmale des Kennzeich-
nungsteils des Anspruchs 10. Fiur den Fahrzeugher-
steller wird auf diese Weise ein Bauteil bereitgestellt,
welches speziell mit Hinblick auf Belange der Monta-
getechnik hin ausgestaltet ist und einen geringstmog-
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lichen Einsatz an manueller Tatigkeit erforderlich
macht. Es handelt sich um ein starres, an eine be-
stimmte vorgegebenen fahrzeugtypische Einbausitu-
ation angepasstes, durch einen dementsprechenden
Krimmungsverlauf gekennzeichnetes Bauteil, wel-
ches eben aufgrund dieser Eigenschaft fur eine
Handhabung durch Fertigungsroboter geeignet ist.
Grundsatzlich kann ein solches Bauteil bei unter-
schiedlichen Arten an Medienleitungen im Fahrzeug-
bereich eingesetzt werden, z. B. Wasser-, Kiihimit-
tel-, Schmiermittel-, Kraftstoffleitungen etc., wo im-
mer sich das Problem einer Minderung teurer, manu-
eller Tatigkeit bei der Endmontage stellt.

[0023] Der erfindungsgemafle Einbaumodul be-
steht regelmalig aus einem Schlauch, der entspre-
chend den Merkmalen des Anspruchs 11 in eine star-
re Aufnahmeschale eingesetzt ist. Durch die Gestalt
dieser Schale ist der raumliche, fir die Einbausituati-
on spezifische Krimmungsverlauf faktisch festge-
legt.

[0024] Die Aufnahmeschale die sich nach den
Merkmalen des Anspruchs 12 entlang wenigstens ei-
nes Teiles der Lange des Schlauches erstreckt, ist
weiter nach den Merkmalen des Anspruchs 13 mit
wenigstens einem, zum Fixieren des Schlauches in
der Aufnahmeschale bestimmten Befestigungspunkt
ausgerlstet. Praktisch kann dieser Befestigungs-
punkt nach Art einer Verrastung angelegt sein, der
eine l6sbare Aufnahme des Schlauches an dieser
Stelle und dessen Fixierung bewirkt. Die Zahl der auf
diese Weise gegebenen Befestigungspunkte kann
nach MaRgabe definierter Abstande entlang der Auf-
nahmeschale vorgesehen sein, so dass in jedem Fall
eine zuverlassige, Schwingungen und insbesondere
Klappergerausche unterdriickende Fixierung des
Schlauches gegeben ist.

[0025] Die Merkmale der Anspriiche 14 bis 17 sind
auf werkstoffliche Varianten des Schlauches gerich-
tet. Jeder dieser Werkstoffe bzw. Werkstoffgruppen
kann hierbei gleichermalien eingesetzt werden. Der
Schlauch kann aus hiernach aus einem Moos- bzw.
Weichgummi auf der Basis von EPDM, SBR, CR
oder dergleichen bestehen. Der Schlauch kann aus
Verschnitten auf der Basis von EPDM, SBR, Polyoc-
tenamer, NBR (Acrylnitril-Butadien Kautschuk) oder
dergleichen bestehen. Der Schlauch kann auch aus
TPE, z. B. SIS (Styrol/lsopren/Styrol-Triblockcopoly-
mer), SBS (Styrol/Butadien/Styrol-Triblockcopoly-
mer), SEES (Styrol/Ethylen/Butadien/Styrol-Blockco-
polymer) bestehen. Schlielich kann der Schlauch
auch aus einer Elastomerlegierung oder aus einer
Legierung thermoplastischer Kunststoffe wie z. B. auf
der Basis von TPO (thermoplastisches Polyolefine-
lastomer) bestehen.

[0026] Die Merkmale der Anspriiche 18 bis 19 sind
auf werkstoffliche Variationen der Aufnahmeschale
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gerichtet. Diese besteht in jedem Fall aus einem
Kunststoff, der nachtraglich plastisch verformbar ist
und unter Umgebungstemperaturen eine hinreichen-
de Starrheit zur Stlitzung des Schlauches aufweist.
Beispielhaft kann es sich hierbei handeln um PPE
(Polyphenylenether), PE, PIB, PS, PA (Polyamid),
PC (Polycarbonat), PETP (Polyethylenterephtalat),
POM (Polyoxymethylen), PES, PPC (chloriertes Po-
lypropylen) oder PVP (Polyvinylpyrrolidone)

[0027] Entsprechend den Merkmalen der Anspru-
che 20 bis 22 ist der Werkstoff der Aufnahmeschale
zur weiteren Festigkeits- und Steifigkeitserhdhungen
mit einer Faserarmierung versehen.

[0028] Der Einbaumodul ist entsprechend den
Merkmalen der Anspriche 23 bis 26 mit Anbindungs-
punkten ausgerustet, welche zur Montage an zuge-
ordneten Karosserieteilen bestimmt sind. Diese kon-
nen sich beispielsweise an den einander gegeniber-
liegenden Enden des Einbaumoduls, insbesondere
der Aufnahmeschale befinden — es kénnen daruber
hinaus jedoch auch weitere Anbindungspunkte zwi-
schen den Enden vorgesehen sein. Wesentlich fur
die konstruktive Ausbildung dieser Anbindungspunk-
te ist, dass die zu deren Montage an der Karosserie
erforderlichen Bewegungen einfach angelegt und ei-
ner Handhabung durch Fertigungsroboter zuganglich
sind.

[0029] Die Merkmale des Anspruchs 27 sind auf
eine konkrete Ausbildung eines Befestigungspunktes
der Aufnahmeschale gerichtet, Gber welchen eine
formschlissige Fixierung des Schlauches gegeben
ist. Diese mechanische Fixierung des Schlauches ist
jedoch lediglich beispielhaft zu verstehen und es kon-
nen auch andere Verbindungsarten beispielsweise
durch Verklebung oder vergleichbare stoffschlissige
Verbindungen in Betracht kommen.

[0030] Man erkennt anhand der vorstehenden Aus-
fuhrungen, dass in dem erfindungsgemafien Einbau-
modul ein beispielsweise als Wasserablaufleitung fir
den Dachbereich eines Fahrzeugs nutzbares Ele-
ment einer Leitung zur Verfligung gestellt wird, bei
dessen Montage manuelle Tatigkeiten auf ein Mini-
mum reduziert sind. Es kann dem Fahrzeughersteller
in einem fertig einbaubaren, an einen vorgegebenen
Einsatzfall, insbesondere Krimmungsverlauf ange-
passten Zustand zur Verfigung gestellt werden, wel-
cher insbesondere mit Hinblick auf eine roboterge-
stutzte Fertigung hin angelegt ist. Nachdem ein struk-
turell und werkstofflich im Wesentlichen herkémmli-
cher Schlauch nutzbar ist, ist eine in diesem Sinn
konzipierte Leitung durch ein hohes Mal an Sicher-
heit gegentber einem Kollabieren sowie einer ver-
minderten Schalldurchtrittsfahigkeit gekennzeichnet.

[0031] Die Erfindung wird im Folgenden unter Be-
zugnahme auf die in den Zeichnungen schematisch
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wiedergegebenen Ausflihrungsbeispiele naher erlau-
tert werden. Es zeigen:

[0032] Fig. 1 eine teilweise perspektivische Darstel-
lung des Schiebedachbereichs eines Kraftfahrzeugs;

[0033] Fig.2 eine perspektivische Darstellung ei-
nes erfindungsgemaflen Einbaumoduls in einer An-
sicht;

[0034] Fig. 3 eine perspektivische teilweise Darstel-
lung eines Elementes des Moduls gemaR Fig. 2;

[0035] Fig. 4 eine teilweise Schnittdarstellung des
Anschlussbereichs eines erfindungsgemaften Mo-
duls in einer Ebene V-1V der Fig. 1;

[0036] Fig.5 eine perspektivische Teildarstellung
eines Endbereichs einer zur Flihrung eines Wasser-
ablaufschlauchs eingesetzten Aufnahmeschale;

[0037] Fig. 6 eine perspektivische Teildarstellung
der Aufnahmeschale gemaR Fig. 5 mit eingesetztem
Wasserablaufschlauch;

[0038] Fig. 7 eine teilweise Schnittdarstellung des
Anschlussbereichs eines Wasserablaufschlauchs
entsprechend einer dem Stand der Technik zuzuord-
nenden Ausfuhrungsform.

[0039] Mit 1 ist in Fig. 1 der Dachbereich der Roh-
karosserie eines Kraftfahrzeugs bezeichnet, dessen
Offnung 2 durch ein Schiebedach 3 geschlossen ist.
Die Berandung der Offnung 2 ist von einer Rand-
spaltdichtung 4 umgeben. Die Randspaltdichtung 4
bildet einen Teil der Baukomponenten des Schiebe-
daches, welche an einem zeichnerisch nicht darge-
stellten Modulrahmen montiert sind. Dieser befindet
sich unterhalb der Randspaltdichtung 4 und ist mit
wenigstens einem, sich an der Stelle 5, somit unmit-
telbar der A-Saule 6 befindlichen Bereich mit einem,
in Fig. 1 zeichnerisch nicht dargestellten Anschluss
fur eine Wasserablaufleitung versehen ist. Das
Schiebedach 3 ist in Ublicher Weise zwischen einer,
die Offnung 1 schlieRenden und einer diese freige-
benden Stellung verschiebbar, worauf jedoch im Fol-
genden nicht ndher eingegangen werden soll.

[0040] Die Wasserablaufleitung ist durch die A-Sau-
le 6 gefihrt und wird im Folgenden naher beschrie-
ben werden. Die Anwendung des Erfindungsgegen-
stands ist jedoch nicht auf die A-Saule beschrankt
und es kann die Wasserablaufleitung gleichermalien
auch in der C-Saule oder an anderen vergleichbaren
Stellen eingebaut sein.

[0041] Die erfindungsgemafle Wasserablaufleitung
ist als Einbaumodul 7 konzipiert und beispielhaft in
Fig. 2 dargestellt. Dieser Einbaumodul 7 besteht im
Wesentlichen aus einer Aufnahmeschale 8, in welche
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ein Schlauch 9 eingelegt und in dieser in geeigneter
Weise gehalten ist. An den Enden dieses Einbaumo-
duls 7 befinden sich jeweils Anschlussteile 10, 11,
welche der Anbindung des Einbaumoduls 7 an sol-
che zugeordnete Teile der Fahrzeugkarosserie die-
nen, mit denen zusammen der Einbaumodul 7 im
Einbauzustand eine komplettierte Wasserablauflei-
tung bildet.

[0042] Wesentlich ist, dass die Aufnahmeschale 8
eine ausreichende Steifigkeit aufweist, somit an eine
konstruktiv vorgegebene, fahrzeugcharakteristische
Einbausituation angepasst ist und dem in sie einge-
legten und mit ihr verbundenen Schlauch 9 einen vor-
gegebenen Krimmungsverlauf verleiht. Der Einbau-
modul 7 ist aufgrund dieser Eigenschaften dazu ge-
eignet, unter Einsatz von Fertigungsrobotern in auto-
matisierten Fertigungsstralen montiert zu werden,
da dessen raumlicher Verlauf fertigungsbedingt auf-
grund der starren Aufnahmeschale 8 festliegt und so-
mit einer automatisierten Handhabung ohne die Ge-
fahr einer Kollision mit anderen Strukturteilen der Ka-
rosserie zuganglich ist.

[0043] Wieinsbesondere in Fig. 3 erkennbar ist, be-
steht die Aufnahmeschale 8 im Wesentlichen aus ei-
ner im Querschnitt U-formigen Struktur, deren Ab-
messungen an diejenigen des Schlauches 9 ange-
passt sind. Insbesondere soll Letzterer im Wesentli-
chen spielfrei an den Innenseiten der Aufnahme-
schale 8 anliegen. Diese ist — in deren Langsrichtung
gesehen — nach MaRRgabe vorzugsweise gleichférmi-
ger Abstande mit Federzungen 12, 13 versehen, wel-
che als Wandungselemente der Aufnahmeschale 8
ausgebildet sind, sich schalenférmig an die Struktur
des Wasserablaufschlauchs 9 anschlieen und an ih-
ren freien Enden um einen sich in Langsrichtung der
Aufnahmeschale 8 erstreckenden Spalt 14 voneinan-
der beabstandet sind. Die Wandstarke der Federzun-
gen 12, 13 sowie die Breite des Spaltes 14 sind in
Verbindung mit der Wahl des Werkstoffs der Aufnah-
meschale mit der Maligabe gewahlt, dass der
Schlauch 9 unter elastischer Auslenkung der Feder-
zungen 12, 13 in die Aufnahmeschale 8 eindriickbar
und unter der Wirkung der in ihre Ausgangslage zu-
ruckfedernden Federzungen 12, 13 elastisch, ggdf.
unter geringer Vorspannung fixiert ist.

[0044] Die Abstande der jeweils durch ein Paar der-
artiger Federzungen 12, 13 gebildeter Befestigungs-
punkte 15 entlang des Einbaumoduls 7 sind jeden-
falls mit Hinblick auf eine zuverlassige Fixierung des
Wasserablaufschlauchs 9 angelegt, so dass der Ein-
baumodul 7 als einstiickiges Bauteil handhabbar ist.

[0045] Mit 16 ist ein sich von der Innenseite des
Schlauches 9 radial einwarts erstreckender, in des-
sen Langsrichtung schraubenlinienférmig gewunde-
ner Steg bezeichnet, durch den die Steifigkeit des
Schlauches 9 insbesondere im Fall eines Verlegens
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nach Mallgabe kleiner Krimmungsradien gesichert
und ein Kollabieren vermieden wird. Anstelle eines
kénnen auch mehrere derartiger Stege 16 —in gleich-
formiger Umfangsverteilung — vorgesehen sein, de-
ren radiale Erstreckung maximal beispielsweise ei-
nem Wert des Innendurchmessers entsprechen
kann, so dass in diesem Fall durch den Steg der Str6-
mungsquerschnitt in zwei voneinander trennbare
Raume unterteilt wird. Es kommen jedoch auch Ste-
ge mit geringeren radialen Erstreckungen in Be-
tracht, beispielsweise in der GréRenordnung lediglich
des Wertes eines Radius des Innenquerschnittes.

[0046] Zur Erlauterung der Beschaffenheit sowie
der Wirkungsweise des Anschlussteiles 10 wird im
Folgenden zunachst auf eine, diesen Bereich einer
vergleichbaren Wasserablaufleitung darstellenden
Stand der Technik gemaf Fig. 7 Bezug genommen.
In dieser Fig. 7 ist der an der Stelle 5 (Fig. 1) befind-
liche Anschlussbereich im Detail wiedergegeben, ge-
malR welchem die Randspaltdichtung 4 an einem un-
teren Bereich mit einem Anschlussnippel 17 verse-
hen ist, auf den ein Verbindungsschlauch 18 aufge-
steckt ist.

[0047] Mit 19 ist ein Karosserieblech bezeichnet, in
dessen Bohrung 20 ein an seinem Ende mit einem
Flansch 21 versehener Wasserablaufschlauch 22
eingesetzt bzw. eingeknipft ist. Das dem Flansch 21
zugekehrte Ende des Verbindungsschlauchs 18 ist
im Bereich des Flansches 21 mit dem Wasserablauf-
schlauch 22 in durchgangiger Verbindung, so dass
sich ausgehend von der Randspaltdichtung 4 bis zu
dem gezeigten Ende 23 des Wasserablaufschlau-
ches 22 ein durchgangiger Leitungszug ergibt. Die-
ser Leitungszug erstreckt sich ausgehend von der
Randspaltdichtung 4 Uber das Karosserieblech 19
bis zu einem, eine geordnete Entsorgung des mitge-
fuhrten Wassers ermdglichenden gegeniberliegen-
den Ende entlang sonstiger, in der Zeichnung nicht
gezeigter Karosserieabschnitte, regelmafig entlang
eines gekrimmten Weges, dessen Verlauf durch Be-
festigungselemente vorgegeben ist, die manuell an
der Karosserie anzubringen sind.

[0048] Charakteristisch fir diese bekannte Ausfih-
rungsform eines Wasserablaufs sind somit zahlrei-
che, manuell auszufiihrende Tatigkeiten, welche
samtlich die Befestigung des Wasserablaufschlauchs
— hier im Bereich der A-Saule - betreffen, welche mit
einem betrachtlichen Montageaufwand verbunden
sind. Dies betrifft die Anbringung der genannten Be-
festigungselemente, das Einsetzen des Wasserab-
laufschlauches in diese Befestigungselemente sowie
das endseitige AnschlieBen des Schlauches bei-
spielsweise an dem Karosserieteil 19, ein Einkndpf-
vorgang, der sich relativ kompliziert gestaltet.

[0049] Ein besonderes Augenmerk muss hierbei in
Abhangigkeit von der konkreten Ausflihrung des Lei-
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tungsverlaufs darauf gerichtet werden, dass keine
Ubermafligen Krimmungen vorliegen und dass es im
Betrieb des Fahrzeugs nicht zu ibermaRigen, auch
den Befestigungszustand des Wasserablauf-
schlauchs beeintrachtigenden Schwingungen kom-
men kann. Fahrzeugherstellerseitig fallt somit ein be-
trachtlicher Anteil an lediglich manuell auszufihren-
den Tatigkeiten an.

[0050] Die Lagefixierung des erfindungsgemalien
Schlauches 9 wird demgegeniber von der in Fig. 2
global gezeigten Aufnahmeschale 8 Gbernommen, in
der mittels der dortigen Befestigungspunkte 15 der
Schlauch 9 gehalten ist.

[0051] Zur Erlauterung einer mdglichen erfindungs-
gemalen Ausfihrungsform eines Anschlussteils 10
wird im Folgenden auf die Zeichnungsfiguren 4 bis 6
Bezug genommen.

[0052] Die Aufnahmeschale 8 endet an ihrem, dem
Anschlussteil 10 zugekehrten Ende in einem Krim-
mer, der seinerseits an einem Flansch 24 endet. Der
Flansch 24 ist ebenso wie die Aufnahmeschale 8 im
Ubrigen als im wesentlichen U-férmige offene Struk-
tur ausgebildet. Der Flansch 24 ist mit beispielsweise
drei Durchgangsbohrungen 25 versehen, welche zu
Befestigungszwecken nutzbar ist. Das Gesamtsys-
tem des mit den Durchgangsbohrungen 25 versehe-
nen Flansches 24 dient neben Befestigungszwecken
auch dem Zusammenwirken mit den Manipulations-
organen eines Fertigungsroboters und ist insbeson-
dere dessen Bewegungsmdglichkeiten angepasst.
Der Flansch 24 kann beispielsweise in einem Spritz-
vorgang geformt und mit der Aufnahmeschale 8 ver-
bunden werden.

[0053] Der in die Aufnahmeschale 8 eingelegte
Schlauch 9 ist endseitig mit einem Ringflansch 26
versehen, der im zusammengesetzten Zustand von
Schlauch 9 und Aufnahmeschale 8 auf der Oberseite
27 des Flansches 24 aufliegt und auf diese Weise zur
Lagefixierung des Schlauches 9 innerhalb der Auf-
nahmeschale 8 beitragt.

[0054] Wie Fig. 4 erkennen lasst, ist ein in diesem
Sinne vorbereiteter Einbaumodul 7 bestehend aus
dem Schlauch 9 und der Aufnahmeschale 8 dazu be-
stimmt unter Mitwirkung des Flansches 24 dichtend
an der zugekehrten Seite des Karosseriebleches 19
befestigt zu werden, so dass der Schlauch 9 mit der
Bohrung 20 des Karosserieblechs 19 einen durch-
gangigen Stromungsquerschnitt bildet. Die Siche-
rung des Flansches 24 an dem Karosserieblech 19
kann beispielsweise mittels Verschraubungen 28 vor-
genommen werden.

[0055] Man erkennt, dass in Abkehr von dem an-
hand der Fig. 7 erlduterten Stand der Technik die
Montage des Schlauches 9 von lediglich einer Seite
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des Karosserieblechs 19 her erfolgt und insbesonde-
re nicht mit einem Einknlpfvorgang verbunden ist.
Insbesondere aufgrund dieser Eigenschaft ist der er-
findungsgemafe Einbaumodul 7 fur eine Verwen-
dung in einer automatisierten Fertigungsstralle ge-
eignet.

[0056] Der, dem Anschlussbereich 10 gegeniiber-
liegende Anschlussbereich 11 kann in dhnlicher Wei-
se ausgestaltet sein und ist ebenfalls fir eine auto-
matisierte Fertigungsstralte geeignet.

[0057] Von besonderem Vorteil ist, dass der Einbau-
modul 7 als Baugruppe dem Fahrzeughersteller im
Rahmen eines Montageschrittes zur Verfigung ge-
stellt werden kann, so dass an dieser Stelle kosten-
aufwendige manuelle Tatigkeiten in einem betrachtli-
chen MalRe gemindert werden kénnen. Nachdem
namlich die raumliche Krimmung des Einbaumoduls
7 durch die starre Aufnahmeschale 8 vorgegeben ist,
ist nach erfolgter Befestigung an einem der Flansche
24 die Lage des Einbaumoduls 7 im Raum im Ubri-
gen festgelegt und kann dementsprechend ohne eine
Kollisionsgefahr mit anderen vormontierten Baugrup-
pen nach einem programmgesteuerten Fertigungs-
modus berlcksichtigt werden. Die mit dem Einbau-
modul 7 gegebenen Vorteile kommen somit insbe-
sondere auf der Seite des Fahrzeugherstellers im
Rahmen der Montage zur Geltung.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines als Medienlei-
tung im Fahrzeugbereich nutzbaren Einbaumoduls
(7) mit einem zwischen zwei, Strémungsquerschnitte
aufweisenden Enden vorgegebenen Kriimmungsver-
lauf, dadurch gekennzeichnet, dass eine, nach
MaRgabe des vorgegebenen Krimmungsverlaufs
ausgebildete starre Aufnahmeschale (8) hergestellt
wird, dass ein, zum Einsetzen in die Aufnahmeschale
(8) bestimmter, eine Medienleitungsfunktion erfillen-
der Schlauch (9) hergestellt wird und dass der
Schlauch (9) zwecks Darstellung des Einbaumoduls
(7) in die Aufnahmeschale (8) eingesetzt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aufnahmeschale (8) als Formteil
hergestellt wird.

3. Verfahren zur Herstellung eines als Medienlei-
tung im Fahrzeugbereich nutzbaren Einbaumoduls
(7) mit einem zwischen zwei, Strémungsquerschnitte
aufweisenden Enden vorgegebenen Kriimmungsver-
lauf, dadurch gekennzeichnet, dass ein, eine Me-
dienleitungsfunktion erflllender, aus einem elasto-
meren Werkstoff bestehender Schlauch (9) und ein
aus einem thermoplastischen Werkstoff bestehendes
streifen-férmiges Bauteil im Wege der Koextrusion
hergestellt und miteinander verbunden werden, und
dass das genannte, mit dem Schlauch (9) in Verbin-
dung stehende Bauteil zwecks Darstellung eines
nach MaRgabe des vorgegebenen Krimmungsver-
laufs starren Einbaumoduls (7) plastisch verformt
wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das genannte streifenférmige Bauteil
zwecks Darstellung einer Aufnahmeschale fir den
Schlauch (9) plastisch verformt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen dem genannten
streifenférmigen Bauteil und dem Schlauch (9) ein
Bindematerial eingesetzt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Bindematerial ein solches auf der
Basis von EPDM und/oder TPE verwendet wird.

7. Verfahren zur Herstellung eines als Medienlei-
tung im Fahrzeugbereich nutzbaren Einbaumoduls
(7) mit einem zwischen zwei, Strémungsquerschnitte
aufweisenden Enden vorgegebenen Kriimmungsver-
lauf, dadurch gekennzeichnet, dass ein, eine Me-
dienleitungsfunktion erflllender, aus einem elasto-
meren Werkstoff bestehender Schlauch (9) unter Ein-
bindung einer metallischen Armierung im Wege der
Extrusion hergestellt wird, und dass der auf diese
Weise ausgertstete Schlauch (9) zwecks Darstellung
eines nach MalRgabe des vorgegebenen Krim-
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mungsverlaufs starren Einbaumoduls (7) plastisch
verformt wird.

8. Verfahren zur Herstellung eines als Medienlei-
tung im Fahrzeugbereich nutzbaren Einbaumoduls
mit einem zwischen zwei, Strédmungsquerschnitte
aufweisenden Enden vorgegebenen Krimmungsver-
lauf, dadurch gekenn-zeichnet, dass ein, eine Me-
dienleitungsfunktion erflllender, aus einem elasto-
meren Werkstoff bestehender Schlauch unter Einbin-
dung einer thermoplastischen Armierung im Wege
der Extrusion hergestellt wird, und dass der auf diese
Weise ausgerustete Schlauch zwecks Darstellung ei-
nes nach MalRgabe des vorgegebenen Krimmungs-
verlaufs starren Einbaumoduls (7) plastisch verformt
wird.

9. Verfahren nach einem der vorrangegangenen
Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass als
Schlauch (9) ein solcher mit zumindest einem, des-
sen Gestaltfestigkeit verbessernden inneren Steg
(16) verwendet wird.

10. Fir eine Verwendung als Medienleitung im
Fahrzeugbereich nutzbarer Einbaumodul (7), herge-
stellt insbesondere nach einem Verfahren entspre-
chend einem der Anspriiche 1 bis 9, gekennzeichnet
durch einen zwischen zwei vorherbestimmten, je-
weils Stréomungsquerschnitte darstellenden Anbin-
dungspunkten raumlich vorgegebenen starren Krim-
mungsverlauf, wobei die genannten Anbindungs-
punkte zumindest als Befestigungsbereiche zur Ver-
bindung mit Elementen einer Fahrzeugstruktur be-
stimmt und eingerichtet sind.

11. Einbaumodul (7) nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der Einbaumodul (7) aus ei-
nem Schlauch (9) besteht, der in eine starre Aufnah-
meschale (8) eingesetzt ist.

12. Einbaumodul (7) nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass sich die Aufnahme-
schale (8) entlang wenigstens eines Teiles der Lange
des Schlauches (9) erstreckt.

13. Einbaumodul (7) nach einem der Anspriche
10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufnah-
meschale (8) mit wenigstens einem, zum Fixieren
des Schlauches (9) bestimmten Befestigungspunkt
(15) ausgerustet ist.

14. Einbaumodul (7) nach einem der Anspriche
10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schlauch (9) aus einem Moosgummi oder einem
Weichgummi wie EPDM, SBR, CR besteht.

15. Einbaumodul (7) nach einem der Anspriche
10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schlauch aus Verschnitten auf der Basis von EPDM,
SBR, Polyoctenamer und/oder NBR besteht.
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16. Einbaumodul (7) nach einem der Anspriche
10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schlauch aus TPE, zum Beispiel SEES, SBS oder
SIS besteht.

17. Einbaumodul (7) nach einem der Anspriche
10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schlauch aus einer Elastomerlegierung oder aus ei-
ner Legierung thermoplastischer Kunststoffe besteht.

18. Einbaumodul (7) nach einem der vorange-
gangenen Anspriche 10 bis 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aufnahmeschale (8) aus einem
Kunststoff besteht.

19. Einbaumodul (7) nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, dass die Aufnahmeschale (8) aus
einem thermoplastischen Kunststoff wie PPE, PE,
PIB, PS, PA, PC, PETP, POM, PES, PPC oder PVP
oder PBT (Poly(butylenterephtalat)) besteht.

20. Einbaumodul (7) nach Anspruch 18 oder 19,
dadurch gekennzeichnet, dass der Werkstoff der Auf-
nahmeschale (8) mit Fasern armiert ist.

21. Einbaumodul (7) nach Anspruch 20, dadurch
gekennzeichnet, dass der genannte Werkstoff mit
Fasern anorganischer Art wie Glas-, Silicium-, oder
sonstigen Mineralfasern armiert ist.

22. Einbaumodul (7) nach Anspruch 20, dadurch
gekennzeichnet, dass der genannte Werkstoff mit
Fasern organischer Art wie Polymer- oder Kohlefa-
sern armiert ist.

23. Einbaumodul (7) nach einem der vorange-
gangenen Anspriche 10 bis 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Anbindungspunkt durch einen
Flansch (24) gebildet ist.

24. Einbaumodul (7) nach einem der vorrange-
gangenen Anspriche 10 bis 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jeder Anbindungspunkt mit Hinblick
auf ein Zusammenwirken mit den Manipulationsorga-
nen einer robotergestiitzten Montageeinrichtung aus-
gebildet ist.

25. Einbaumodul (7) nach einem der vorrange-
gangenen Anspriche 10 bis 24, gekennzeichnet
durch wenigstens zwei entlang desselben mit Ab-
stand voneinander angeordnete Anbindungspunkte.

26. Einbaumodul (7) nach einem der Anspriche
23 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass der Flansch
(24) ein Strukturelement der Aufnahmeschale (8) ist.

27. Einbaumodul (7) nach einem der vorange-
gangenen Anspriche 13 bis 26, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Befestigungspunkt (15) durch eine
paarweise Anordnung zweier einander gegeniberlie-
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gender, elastisch auslenkbarer Klemmelemente wie
zum Beispiel Federzungen (12, 13) dargestellt ist.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

11/14



2008.10.02

DE 10 2007 015 114 A1

o™
R
L

12/14



DE 10 2007 015114 A1 2008.10.02
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Fig. 6
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Fig. 7
(Stand der Technik)
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