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(57) Hauptanspruch: Verfahren zur Verbindung eines Flecht-
schlauchs mit einem Bauelement eines Fahrzeugs, wobei
das Bauelement des Fahrzeugs aus einer Anbindungskon-
sole (3) mit einem hiilsenartigen Ansatz (10) oder einem
Hohlprofil (4) besteht, wobei das Verfahren zum Herstellen
der Verbindung folgende Schritte aufweist:

Einflhren eines biegeschlaffen, unkonsolidierten Flecht-
schlauchs (1) in den hilsenartigen Ansatz (10) der Anbin-
dungskonsole (3) oder in das Hohlprofil (4) und Einlegen in
ein Werkzeug (2),

temporares Einsetzen eines Blasschlauchs (9) in den Flecht-
schlauch (1),

Beaufschlagen des Blasschlauchs (9) mit einem Innendruck
in dem Werkzeug (2) und Herstellen einer formschliissigen
Verbindung durch eine radiale Aufweitung des Flechtschlau-
ches (1) in der Anbindungskonsole (3) oder in dem Hohlpro-
fil (4),

Einbringen eines Haftvermittlers (12) zwischen dem Flecht-
schlauch (1) und der Anbindungskonsole (3) oder dem Hohl-
profil (4),

Herstellen einer stoffschliissigen Verbindung zwischen dem
Flechtschlauch (1) und der Anbindungskonsole (3) oder dem
Hohlprofil (4) Gber den eingebrachten Haftvermittler (12) mit-
tels einer Warmezufuhr zum Werkzeug (2) und Aushértung
des Haftvermittlers (12) zwischen dem Flechtschlauch (1)
und der Anbindungskonsole (3) oder dem Hohlprofil (4),
Entfernen des Blasschlauchs (9) aus dem nunmehr konsoli-
dierten Flechtschlauch (1).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Ver-
bindung eines Flechtschlauchs mit einem Bauele-
ment eines Fahrzeugs.

[0002] Aus der DE 35 12 988 A1 ist ein Verfahren
zum Verbinden eines flexiblen Schlauches mit einem
starren Rohr bekannt, wobei als Verbindungsmittel
ein Klebstoff aus einem vulkanisierten Material be-
steht.

[0003] Ferneristaus der DE 101 12 049 A1 eine Vor-
richtung zum Verkleben zweier Bauteile bekannt, wo-
bei ein Anpressen der beiden Bauteile einseitig durch
einen mit Druck beaufschlagbaren Blaskorper erfolgt.

[0004] AT 412 015 B offenbart ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Auskleiden einer Rohrleitung
oder eines Kanals im Bereich des Tiefbaus.

[0005] DE 699 16 681 T2 betrifft auch den Bereich
des Tiefbaus, um ein unterirdisches Rohr, wie zum
Beispiel eine Rohrleitung, dadurch zu reparieren,
dass in die Rohrleitung ein Auskleidungsschlauch
eingebracht wird.

[0006] DE 101 12 049 A1 betrifft eine Vorrichtung
zum Verbinden zweier Bauteile durch Verkleben. Die
Bauteile werden an einander benachbarten Flachen
entlang eines Klebespalts verklebt.

[0007] DE 35 12 988 A1 offenbart einen Schlauch-
anschluss aus einem starren Rohr aus Metall oder
Kunststoff zum Verbinden von flexiblen Schlauchen
mit oder ohne Verstarkungseinlagen. Ein Ende eines
Schlauchs ist in ein starres Rohr eingeschoben, wo-
bei sich im Kontaktbereich zwischen der Aul3enflache
des Schlauchs und der Innenflache des Rohrs eine
Haftschicht befindet.

[0008] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfah-
ren zur Verbindung eines Flechtschlauchs mit einem
Bauelement eines Fahrzeugs zu schaffen, mit der ei-
ne einfache Fertigungsweise fir eine feste und halt-
bare Verbindung sichergestellt ist.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1
gelost.

[0010] Durch diese Verfahrensfolge wird der unkon-
solidierte Flechtschlauch in mehreren Verfahrens-
schritten, die hintereinander und/oder simultan ab-
laufen kénnen, mit dem Bauelement eines Fahr-
zeugs aus der Anbindungskonsole oder dem Hohl-
profil form- und stoffschllssig verbunden.

[0011] Nach einer Ausfuhrung der Erfindung weist
die Anbindungskonsole innenseitig vorragende loka-
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le Verpragungen auf, die dem Flechtschlauch zuge-
richtet sind und welche im verbundenen Zustand der
Konsole mit dem Flechtschlauch, in diesen rastend
eindringend angeordnet sind. Durch dieses eindrin-
gen der Verpragungen in den Flechtschlauch bildet
sich ein sog. Hinterschnitt flir den Flechtschlauch.

[0012] Insbesondere besteht der Flechtschlauch
aus einem Hybridgarn (Kunststofffasern und Verstar-
kungsfasern) und die Anbindungskonsole ist mit ei-
nem freien Ende oder mit einem Bereich in biege-
schlaffen, unkonsolidierten Zustand in einem hilsen-
férmigen Ansatz der Anbindungskonsole eingesetzt
bzw. ist der Flechtschlauch in das Hohlprofil einge-
zogen. In diesem Zustand wird der Flechtschlauch in
das Werkzeug eingelegt.

[0013] Ineinem durch den Blasschlauch aufgeweite-
ten Zustand ist der Flechtschlauch formschliissig und
bei einem ausgeharteten Haftvermittler aus einem 2-
K-Klebstoff stoffschllssig in der Anbindungskonsole
bzw. dem Hohlprofil gehalten. Durch die Aufweitung
mittels des temporér eingesetzten und mit einem In-
nendruck beaufschlagbaren Blasschlauch im Flecht-
schlauch sowie des im Werkzeug aushartbaren Haft-
vermittlers ist sichergestellt, dass einerseits die form-
schlissige Anlage an der Anbindungskonsole bzw.
dem Hohlprofil und andererseits die stoffschliissige
Verbindung Uber den aushartbaren Haftvermittler er-
reicht wird.

[0014] Die Anbindungskonsole ist mit einer Flansch-
platte umlaufend durch eine Schweil3ung verbunden,
die eine Offnung fiir ein lberstehendes Ende des
eingesteckten Flechtschlauches aufweist. Die Off-
nung in der Flanschplatte ermdglicht es, den Flansch-
schlauch vor dem Verbindungsverfahren durchzuste-
cken, damit nach einer Abladngung, in der Ebene der
Flanschplatte, die richtige Lange in der hilsenférmi-
gen Aufnahme der Anbindungskonsole erreicht wird.

[0015] Bei der Herstellung der Verbindung des
Flechtschlauch aus einem Hybridgarn mit dem Hohl-
profil entspricht der Flechtschlauch im Verbindungs-
bereich der Profilform des metallischen Hohlprofils
und im freien Bereich aulRerhalb des Hohlprofils ent-
spricht die Profilform der vorgegebenen Kontur des
Werkzeugs, wobei der Flechtschlauch im Ausfih-
rungsbeispiel eine zum Durchmesser des Hohlpro-
fils gréReren Durchmesser aufweist. Im Gegensatz
zur Anbindungskonsole wird aufgrund der Profilform-
gebung der gegenlberstehenden Werkzeughalften
zu beiden Seiten des metallischen Hohlprofils eine
sogenannte hinterschnittige Verbindung erreicht, wo-
durch sich die Ubertragbaren Krafte der Verbindung,
insbesondere bei auftretenden Belastungen in Rich-
tung der Profilachse, deutlich erhéhen.
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[0016] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in
den Zeichnungen dargestellt und wird im Folgenden
naher beschrieben.

[0017] Es zeigen:

Fig. 1 eine Schnittdarstellung durch eine mit
einem Flechtschlauch verbundene Anbindungs-
konsole,

Fig. 1.1 eine Schnittdarstellung durch eine Aus-
fuhrung, gemal Fig. 1, mit einer Verpradgung
in der Anbindungskonsole in einer Verbindungs-
stellung,

Fig. 2 eine Darstellung zur Herstellung einer
Verbindung zwischen dem Flechtschlauch und
der Anbindungskonsole mit einem eingezoge-
nen Blasschlauch,

Fig. 3 eine Darstellung mit Einflihrung des
Flechtschlauches in die Anbindungskonsole,

Fig. 3.1 eine Darstellung der Ausfiihrung, ge-
maR Fig. 3, mit der Verprdgung nach Fig. 1.1,
in der Anbindungskonsole in einer Vor- Verbin-
dungsstellung,

Fig. 4 eine Darstellung mit dem von einem In-
nendruck beaufschlagten Blasschlauch,

Fig. 5 eine Darstellung mit der Einbringung eines
Haftvermittlers,

Fig. 6 eine Darstellung eines Flechtschlauches
mit entferntem Blasschlauch,

Fig. 7 eine Darstellung einer weiteren Ausfih-
rung mit einem mit einem metallischen Hohlpro-
fil verbindbaren Flechtschlauch in einer Vorbe-
reitungsstellung,

Fig. 8 eine Darstellung eines Werkzeugs mit in-
nen liegend angeordnetem und mit dem Hohl-
profil verbundenen Flechtschlauch und

Fig. 9 ein Ausfiihrungsbeispiel fir den Flecht-
schlauch als Stiitze fiir einen Batterietrager.

[0018] Ein sogenannter Flechtschlauch 1 wird in
mehreren Verfahrensschritten, die nacheinander
und/oder simultan in einem Werkzeug 2 ablaufen und
mit einem Bauelement, bestehend aus einer Anbin-
dungskonsole 3 oder einem Hohlprofil 4 verbunden.

[0019] Diese Bauelemente 3, 4 sind Bauelemente ei-
nes Fahrzeugs, wobei die Anbindungskonsole 3 bei-
spielsweise firr einen Batterietrager 5 verwendet wird,
wobei ein Ende 6 des Flechtschlauches 1 mit der An-
bindungskonsole 3 und das hierzu abgekehrte Ende
7 mit einer Haltekonsole 8 des Batterietragers 5 ent-
sprechend der Anbindungskonsole 3 verbunden wer-
den kann.

[0020] Wie in den Fig. 1 bis Fig. 5 und den Fig. 1.1
und 3.1 fur das Ausfuihrungsbeispiel mit der Anbin-
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dungskonsole 3 und in den Fig. 6 und Fig. 7 fir
das Ausfiihrungsbeispiel mit dem Hohlprofil 4 darge-
stellt ist, verlauft das Verbindungsverfahren fir die
Anbindungskonsole 3 und fur das Hohlprofil 4 im We-
sentlichen in gleichen simultanen Fertigungsschrit-
ten, wobei geringe Abweichungen aufgrund der an-
deren Geometrie des Hohlprofils 4 gegeniliber der An-
bindungskonsole 3 moglich sind.

[0021] Zur Verbindung der Anbindungskonsole 3 mit
dem Flechtschlauch 1 ist in einem Fertigungsprozess
vorgesehen, dass ein biegeschlaffer, unkonsolidier-
ter Flechtschlauch 1 in die Anbindungskonsole 3 ein-
gefuhrt und dann in das Werkzeug eingelegt wird.
Uber ein eingesetztes mit einem Innendruck D be-
aufschlagten Blasschlauch 9 erfolgt in dem Werk-
zeug 2 eine formschlissige Verbindung durch eine
radiale Aufweitung des Flechtschlauches 1 bis zur
Innenkontur der Anbindungskonsole 3. Durch einen
eingebrachten Haftvermittler 12 zwischen der Anbin-
dungskonsole 3 und dem Flechtschlauch 1 wird mit-
tels einer Warmezufuhr Uber das Werkzeug 2 ei-
ne Aushartung des Haftvermittlers 12 und somit ei-
ne stoffschliissige Verbindung zwischen der Anbin-
dungskonsole 3 und dem Flechtschlauch 1 herge-
stellt.

[0022] GemaR Fig. 2 wird in den Flechtschlauch 1
ein Blasschlauch 9 eingefiihrt, danach wird geman
Fig. 3 der Flechtschlauch 1 mit dem innen liegenden
Blasschlauch 9 in die hilsenférmige Anformung 10
der Anbindungskonsole 3 eingefligt und das Werk-
zeug 2 umgibt diese Einheit, was fir diese Ausfih-
rung ndher dargestellt ist. Danach wird der Blas-
schlauch 9 innerhalb des Flechtschlauches 1 mit ei-
nem Innendruck D beaufschlagt, was durch die Pfeile
naher dargestellt ist. Zwischen der Anbindungskon-
sole 3 und dem Flechtschlauch 1 wird ein Haftver-
mittler 12 eingebracht, was in Fig. 5 gezeigt ist. Der
Blasschlauch 9 ist aus dem nunmehr konsolidierten
Flechtschlauch 1 entfernt und das freie tGberstehende
Ende ist beschnitten. Die Schnittstelle 18 ist in Fig. 5
naher dargestellt.

[0023] Wie in den Fig. 1.1 und 3.1 naher dargestellt
ist, kann nach einer Ausflihrung der Erfindung, die
Anbindungskonsole 3 innenseitig mit lokalen Verpra-
gungen 19 versehen sein. Diese sind dem Flecht-
schlauch 1 zugerichtet und ind im verbundenen Zu-
stand der Anbindungskonsole 3 mit dem Flecht-
schlauch 1, in diesen rastend eindringend angeord-
net bzw. das Flechtmaterial des Schlauches 1 legt
sich dann um die lokalen Verpragungen 19. Diese lo-
kalen Verpragungen 19 kénnen tUber Hammerschla-
ge oder Rollprofilieren z.B. ins metallische Profil der
Anbindungskonsole 3 eingearbeitet werden.

[0024] Dadurch drickt sich das Metall der Konsole 3
ein Stick nach innen in das Profil der Konsole 3 und
bildet einen sog. geometrischen Hinterschnitt fiir den
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Flechtschlauch 1. Nicht dargestellt ist eine Abzeich-
nung aullen auf der Konsole 3 im Bereich der Ver-
pragung 19, die sich durch die Einarbeitung der Ver-
pragung 19 ergibt.

[0025] Der Flechtschlauch 3 besteht vorzugsweise
aus einem Hybridgarn und der Haftvermittler ist vor-
zugsweise aus einem 2-K-Klebstoff gebildet.

[0026] Die Anbindungskonsole 3 ist mit einer
Flanschplatte 14 umlaufend durch eine Schwei3ung
verbunden, die eine Offnung 15 aufweist, durch wel-
che ein Uberstehendes Ende 16 des Flechtschlau-
ches 1 ragt. Der Verbindungsprozess des mit dem
Flechtschlauch 1 verbundenen metallischen Hohlpro-
fils 4 erfolgt im Wesentlichen analog zum Verbinden
des Flechtschlauches 1 mit der Anbindungskonsole
3. So wird das metallische Hohlprofil 4 Gber den un-
konsolidierten Flechtschlauch 1 geschoben und um-
schlielt diesen total. Das Hohlprofil 4 wird gemein-
sam mit dem unkonsolidierten Flechtschlauch 1 in
das Werkzeug 2 eingelegt. Der eingebrachte Haft-
vermittler 12 wird durch Warmezufuhr im Werkzeug
2 ausgehartet. Durch die Integration des Hohlpro-
fils 4 in den Fertigungsprozess des Flechtschlauches
1, formt der Flechtschlauch 1 lokal die Profilform
des metallischen Hohlprofils 4 ab. Die Profilform des
Flechtschlauches 1 kann sich im Verbindungsbereich
mit dem metallischen Hohlprofil 4 von der Profilform
im freien Bereich unterscheiden. Hierdurch ist eine
sogenannte hinterschnittige Verbindung 17 mdglich.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Verbindung eines Flecht-
schlauchs mit einem Bauelement eines Fahrzeugs,
wobei das Bauelement des Fahrzeugs aus einer An-
bindungskonsole (3) mit einem hiilsenartigen Ansatz
(10) oder einem Hohlprofil (4) besteht, wobei das
Verfahren zum Herstellen der Verbindung folgende
Schritte aufweist:

Einflhren eines biegeschlaffen, unkonsolidierten
Flechtschlauchs (1) in den hiilsenartigen Ansatz (10)
der Anbindungskonsole (3) oder in das Hohlprofil (4)
und Einlegen in ein Werkzeug (2),

temporares Einsetzen eines Blasschlauchs (9) in den
Flechtschlauch (1),

Beaufschlagen des Blasschlauchs (9) mit einem In-
nendruck in dem Werkzeug (2) und Herstellen einer
formschlissigen Verbindung durch eine radiale Auf-
weitung des Flechtschlauches (1) in der Anbindungs-
konsole (3) oder in dem Hohlprofil (4),

Einbringen eines Haftvermittlers (12) zwischen dem
Flechtschlauch (1) und der Anbindungskonsole (3)
oder dem Hohlprofil (4),

Herstellen einer stoffschlissigen Verbindung zwi-
schen dem Flechtschlauch (1) und der Anbindungs-
konsole (3) oder dem Hohlprofil (4) Uber den einge-
brachten Haftvermittler (12) mittels einer Warmezu-
fuhr zum Werkzeug (2) und Aushértung des Haftver-
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mittlers (12) zwischen dem Flechtschlauch (1) und
der Anbindungskonsole (3) oder dem Hohlprofil (4),
Entfernen des Blasschlauchs (9) aus dem nunmehr
konsolidierten Flechtschlauch (1).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Flechtschlauch (1) aus einem Hy-
bridgarn besteht und ein freies Ende oder ein Bereich
der Anbindungskonsole (3) im biegeschlaffen, unkon-
solidierten Zustand in dem hulsenférmigen Ansatz
(10) der Anbindungskonsole (3) oder in das Hohlpro-
fil (4) eingesteckt gehalten und im aufgeweiteten Zu-
stand formschliissig und bei ausgehartetem Haftver-
mittler (12) aus einem 2-K-Klebstoff stoffschlissig ge-
halten wird.

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Anbindungskonso-
le (3) mit einer Flanschplatte (14) umlaufend durch
eine Schweilung verbunden ist, welche eine Offnung
(15) fur ein Uberstehendes Ende (16) des Flecht-
schlauches (1) in einen Vorbereitungszustand auf-
weist.

4. Verfahren nach den Anspriichen 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Anbindungskon-
sole (3) innenseitig vorragende lokale Verpragungen
(19) aufweist, die dem Flechtschlauch (1) zugerich-
tet sind und die Verpragungen (19) im verbundenen
Zustand der Anbindungskonsole (3) mit dem Flecht-
schlauch (1) in diesen rastend eindringend angeord-
net sind.

5. Verfahren nach den Anspriichen 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Flechtschlauch (1)
im Verbindungsbereich der Profilform des metalli-
schen Hohlprofils (4) entspricht und im freien Bereich,
aullerhalb des Hohlprofils (4) entsprechend der Pro-
filform der vorgegebenen Kontur des Werkzeugs (2)
entspricht, wobei der Flechtschlauch (1) eine zum
Durchmesser des Hohlprofils (4) gréReren Durch-
messer aufweist.

6. Verfahren nach den Anspriichen 1, 2 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Flechtschlauch (1)
im konsolidierten Zustand zum metallischen Hohlpro-
fil (4) eine hinterschnittige Verbindung (17) aufweist.

Es folgen 5 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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