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(57) Abstract: The invention relates to a method for connecting a connection section (33) of a tube (3) with a plug connector (4). The
plug connector (4) comprises a connector body (6) having a ring space (22). In a first method step, the connection section (33) of the
tube (3) is introduced and positioned in the ring space (22) of the plug connector (4) from the tube-receiving side (25) of the connector
body (6), and in a second method step, a pressing tool (50) deforms the first casing section (12) of the connector body (6). The second
casing section (15) has a tapering (39) on a front edge (38) of the tube-receiving side (25), whereby it is ensured that the connection
section (33) of the tube (3) is deformed freely in the direction of the second casing section (15) during the pressing process at least in
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the region of the ring space (22) at a distance from the front edge (38), before the connection section (33) of the tube (3) comes into
contact with the second casing section (15).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betriftt ein Verfahren zum Verbinden eines Verbindungsabschnittes (33) eines Schlauches (3)
mit einem Steckverbinder (4). Der Steckverbinder (4) umfasst einen Verbinderkérper (6), welcher Verbinderkorper (6) einen Ringraum
(22) aufweist. - In einem ersten Vertahrensschritt wird der Verbindungsabschnitt (33) des Schlauches (3) von der Schlauchaufnahme-
seite (25) des Verbinderkorpers (6) her in den Ringraum (22) des Steckverbinders (4) eingeschoben und positioniert; - in einem zweiten
Verfahrensschritt verformt ein Presswerkzeug (50) den ersten Mantelabschnitt (12) des Verbinderkdrpers (6). Der zweite Mantelab-
schnitt (15) weist an einer Vorderkante (38) der Schlauchautnahmeseite (25) eine Verjiingung (39) auf, wodurch sichergestellt wird,
dass der Verbindungsabschnitt (33) des Schlauches (3) wéhrend des Verpressvorganges zumindest im von der Vorderkante (38) dis-
tanzierten Bereich des Ringraumes (22) frei in Richtung zweiten Mantelabschnitt (15) verformt wird, bevor der Verbindungsabschnitt
(33) des Schlauches (3) am zweiten Mantelabschnitt (15) zum Anliegen kommt.
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Verfahren zum Verbinden eines Verbindungsabschnittes eines Schlauches fiir fliissige oder

casformige Medien mit einem Steckverbinder

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verbinden eines Verbindungsabschnittes eines
Schlauches fiir fliissige oder gastformige Medien mit einem Steckverbinder, sowie den Steck-

verbinder und eine Steckerbaugruppe mit dem Schlauch und dem Steckverbinder.

Aus der AT 509 196 B1 ist ein Verfahren zum Verbinden eines Endabschnitts einer Leitung
fir flussige oder gasformige Medien mit einem Steckverbinder bekannt. Die Leitung fur fliis-
sige oder gasformige Medien ist hierbei ein weichelastischer Kunststoffschlauch. Beim Ver-
bindungsverfahren wird ein erster Wandabschnitt des Steckverbinders unter Verformung des
zwischen dem ersten und einem zweiten Wandabschnitt des Steckverbinders liegenden End-
abschnitts der Leitung mit einem Driickwerkzeug in Richtung zum zweiten Wandabschnitt
verformt. Vor dem Verformen und/oder beim Verformen des ersten Wandabschnitts mit min-
destens einer Abstandsmesseinrichtung wird durch eine im ersten oder zweiten Wandab-
schnitt angeordnete Fensteroffnung hindurch die der Fensteroffnung zugewandte Oberflache
der Leitung erfasst und wird die Verformung des ersten Wandabschnitts in Abhéngigkeit vom
Ergebnis der mit der Abstandsmesseinrichtung durchgefiihrten Erfassung der Oberflache des
Endabschnitts der Leitung durchgefiithrt. Sowohl der erste als auch der zweite Wandabschnitt
des Steckverbinders weisen eine zylindrische Wandfldche auf, wodurch ein Hohlzylindrischer

Ringraum ausgebildet ist in welchem die Leitung aufgenommen werden kann.

Das in der AT 509 196 B1 beschriebene Verfahren zum Verbinden des Endabschnitts einer
Leitung mit dem Steckverbinder bzw. die Ausgestaltung des Steckverbinders weist den Nach-
teil auf, dass die aktuelle Verpressung bzw. der notwendige Verpressgrad nur unzureichend

kontrolliert werden kann.

Aus der AT 511 705 B1 und der WO 2015/161333 A1 sind weitere Verfahren zum Fixieren

eines Steckverbinders in einem Endbereich einer Leitung bekannt.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, die Nachteile des Standes der Technik zu tber-

winden und eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Verfiigung zu stellen, mittels welcher
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eine verbesserte Verbindung zwischen einem Schlauch und einem Steckverbinder hergestellt

werden kann.

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung und ein Verfahren gemal den Anspriichen gelost.

ErfindungsgemaéB ist ein Verfahren zum Verbinden eines Verbindungsabschnittes eines
Schlauches fiir fliissige oder gasformige Medien mit einem Steckverbinder vorgesehen, wobei
der Steckverbinder einen Verbinderkorper umfasst, welcher Verbinderkorper einen Ringraum
aufweist, der durch einen hiilsenférmigen, im Querschnitt eine zentrale Langsachse des
Steckverbinders ringformig umgebenden ersten Mantelabschnitt und einem hiilsenformigen,
im Querschnitt die zentrale Langsachse ringformig umgebenden zweiten Mantelabschnitt des
Steckverbinders ausgebildet ist. Der erste Mantelabschnitt ist vom zweiten Mantelabschnitt
umgeben und die Mantelabschnitte sind an einem zweiten Endabschnitt offen zueinander,
wodurch eine Schlauchaufnahmeseite des Verbinderkorpers ausgebildet ist.

- In einem ersten Verfahrensschritt wird der Verbindungsabschnitt des Schlauches von der
Schlauchaufnahmeseite des Verbinderkorpers her in den Ringraum des Steckverbinders ein-
geschoben und positioniert;

- In einem zweiten Verfahrensschritt verformt ein Presswerkzeug den ersten Mantelabschnitt
des Verbinderkorpers unter gleichzeitiger Verformung des zwischen dem ersten Mantelab-
schnitt und dem zweiten Mantelabschnitt liegenden Verbindungsabschnittes des Schlauches
in Richtung zum zweiten Mantelabschnitt, wodurch der Verbindungsabschnitt des Schlauches
zwischen erstem Mantelabschnitt und zweitem Mantelabschnitt geklemmt wird.

Der zweite Mantelabschnitt weist an einer Vorderkante der Schlauchaufnahmeseite eine Ver-
jungung auf, wodurch sichergestellt wird, dass der Verbindungsabschnitt des Schlauches wéh-
rend des Verpressvorganges zumindest im von der Vorderkante distanzierten Bereich des
Ringraumes frei in Richtung zweiten Mantelabschnitt verformt wird, bevor der Verbindungs-

abschnitt des Schlauches am zweiten Mantelabschnitt zum Anliegen kommt.

Von Vorteil am erfindungsgemafen Verfahren ist, dass durch die Verjiingung sichergestellt

ist, dass der Verbindungsabschnitt des Schlauches wihrend des Verpressvorganges zumindest
im von der Vorderkante distanzierten Bereich des Ringraumes frei in Richtung zweitem Man-
telabschnitt verformt wird, bevor der Verbindungsabschnitt des Schlauches am zweiten Man-

telabschnitt zum Anliegen kommt. Dadurch kann erreicht werden, dass eine Wandstérke des
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Schlauches wahrend dem Verpressvorgang erfasst werden kann. Dariiber hinaus kann durch
diese MafBnahme die Lage der Oberflache des Schlauches genau erfasst werden, sodass wah-
rend des Verpressvorganges kontinuierlich iberwacht werden kann, wann die AuBenmantel-
flache des Schlauches an der Innenmantelflache des zweiten Mantelabschnittes zum Anliegen
kommt. Dadurch kann die Verpressqualitiat zwischen Schlauch und Verbinderkorper tiber-
wacht werden und in der Serienfertigung ein gleichméBiges Ergebnis der Verpressung erzielt
werden. Diese Moglichkeit der Uberwachung des Verpressgrades des Schlauches ergibt sich
nur dann, wenn der Schlauch wahrend dem Verpressvorgang zumindest in einem Anfangssta-
dium des Verpressens frei in Richtung zweiten Mantelabschnitt verformt werden kann. Dies
kann durch die Verjiingung sichergestellt werden, da Schlduche mit einem zu gro3en Aullen-
durchmesser, welche am zweiten Mantelabschnitt anliegen wiirden, aufgrund der Verjiingung

nicht in den Ringraum eingefiihrt werden kénnen und somit als Ausschussteile ausscheiden.

Weiters kann es zweckmafig sein, wenn mittels einer Abstandsmesseinrichtung zumindest an
zwel axial zueinander beabstandeten Messpunkten die Lage einer aullenliegenden Mantelfla-
che des zweiten Mantelabschnittes und die Lage einer Oberflache des Schlauches und/oder
die Lage einer aullenliegenden Mantelflache des ersten Mantelabschnittes erfasst wird. Von
Vorteil ist hierbei, dass durch die Abstandsmesseinrichtung vor dem Verpressvorgang die
Lage der Mantelflachen bzw. die Lage des Schlauches erfasst werden kann und dass wihrend
dem Verpressvorgang der aktuelle Verpressgrad erfasst werden kann, wobei die Steuerung
der Pressvorrichtung die weiteren Umformschritte auf Basis des aktuellen Verpressgrades und

des gewlinschten Verpressgrades berechnen kann.

Ferner kann vorgesehen sein, dass aus der Lage der aulenliegenden Mantelfldche des zweiten
Mantelabschnittes und der Lage der Oberflache des Schlauches ein Abstand zwischen diesen
beiden Oberfldchen berechnet wird. Von Vorteil ist hierbei, dass durch Berechnung des Ab-
standes der Lage der auBBenliegenden Mantelflache des zweiten Mantelabschnittes und der
Lage der Oberflache des Schlauches ermittelt werden kann, wie weit der erste Mantelab-
schnitt und damit auch der Schlauch verformt werden kann, bevor der Schlauch am zweiten

Mantelabschnitt zum Anliegen kommt.

Dartiber hinaus kann vorgesehen sein, dass vor dem Verformen und/oder beim Verformen des

ersten Mantelabschnitts mittels einer Abstandsmesseinrichtung durch eine im zweiten Man-
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telabschnitt angeordnete erste Fensteroftnung und/oder zweite Fensteroffnung hindurch die
den Fensteroffnungen zugewandte Oberflache des Schlauches erfasst wird und die Verfor-
mung des ersten Mantelabschnittes in Abhéngigkeit vom Ergebnis der mit der Abstandsmess-
einrichtung durchgefiihrten Erfassung der Oberflache des Schlauches durchgefithrt wird. Von
Vorteil ist hierbei, dass durch diese Mallnahme der aktuelle Verformgrad des ersten Mantel-
abschnittes und/oder des Schlauches wihrend des Verpressvorganges stiandig kontrolliert

werden kann und diese Information in die Steuerung der Pressvorrichtung einflie3en kann.

Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, gemal3 welcher vorgesehen sein kann, dass als Ab-
standsmesseinrichtung ein Profilsensor verwendet wird, welcher wéihrend des Verpressvor-
ganges zumindest die zwei Messpunkte, vorzugsweise mehrere Messpunkte auf einem vorge-
gebenen Liangsbereich erfasst. Insbesondere bei der Verwendung eines Profilsensors kénnen
zwel oder mehrere verschiedene ortlich voneinander beabstandete Erfassungspunkte festge-
legt werden, an welchem die Lage des ersten Mantelabschnittes und/oder die Lage des zwei-

ten Mantelabschnittes und/oder die Lage des Schlauches erfasst werden kann.

Gemal einer Weiterbildung ist es moglich, dass wiahrend des Verpressvorganges eine Wand-
starke des Schlauches, auf Basis der Information Uber die aktuelle Position des Presswerkzeu-
ges und auf Basis der von der Abstandsmesseinrichtung erfassten Messwerte der Lage der den
Fensteroffnungen zugewandten Oberflache des Schlauches, berechnet wird. Von Vorteil ist
hierbei, dass durch diese MalBnahme die Wandstarke des Schlauches genau ermittelt werden
kann, wobei dazu kein eigener Verfahrensschritt vor dem Einlegen des Verbinderkorpers in
die Pressvorrichtung notwendig ist. Insbesondere konnen dadurch die verhéltnisméBig gro3en
Ungenauigkeiten in der Wandstéarke des Schlauches ermittelt werden und als Parameter beim
Verpressvorgang beriicksichtigt werden. Dadurch kann bei mehreren Verpressvorgangen eine

kontinuierliche Verpressqualitét erreicht werden.

Ferner kann es zweckméBig sein, wenn vor dem Einschieben des Verbindungsabschnittes des
Schlauches in den Ringraum des Steckverbinders der erste Mantelabschnitt mittels der Ab-
standsmesseinrichtung erfasst wird. Von Vorteil ist hierbei, dass durch diese Mallnahmen die

Lage des ersten Mantelabschnittes erfasst werden kann.
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Dartiber hinaus kann vorgesehen sein, dass mittels der Abstandsmesseinrichtung die korrekte
Einsteckposition des Verbindungsabschnittes des Schlauches im Ringraum erfasst wird. Von
Vorteil ist hierbei, dass durch diese Mal3nahme sichergestellt werden kann, dass der Ver-

pressvorgang erst dann gestartet wird, wenn der Schlauch korrekt im Ringraum eingesetzt ist

und somit die Qualitdt der Verpressung gesteigert werden kann.

Erfindungsgemal ist ein Steckverbinder, insbesondere zur Verwendung in einem Verfahren
nach einem der vorhergehenden Anspriiche ausgebildet. Der Steckverbinder umfasst einen
Verbinderkorper, welcher Verbinderkorper einen Ringraum zur Aufnahme eines Verbin-
dungsabschnittes eines Schlauches fiir fliissige oder gasféormige Medien aufweist, wobei der
Ringraum zwischen einem hiilsenférmigen, im Querschnitt eine zentrale Langsachse des
Steckverbinders ringformig umgebenden ersten Mantelabschnitt und einem hiilsenformigen,
im Querschnitt die zentrale Langsachse ringformig umgebenden zweiten Mantelabschnitt des
Steckverbinders liegt, wobei der erste Mantelabschnitt vom zweiten Mantelabschnitt umgeben
ist und die Mantelabschnitte an einem zweiten Endabschnitt offen zueinander sind, wodurch
eine Rohraufnahmeseite des Verbinderkorpers ausgebildet ist. Der zweite Mantelabschnitt

weist an dessen Vorderkante der Rohraufnahmeseite eine Verjiingung auf.

Von Vorteil an der erfindungsgeméfen Ausbildung des Steckverbinders ist, dass durch die
Verjiingung sichergestellt wird, dass der Verbindungsabschnitt des Schlauches wiahrend des
Verpressvorganges zumindest im von der Vorderkante distanzierten Bereich des Ringraumes
frei in Richtung zweiten Mantelabschnitt verformt werden kann, bevor der Verbindungsab-

schnitt des Schlauches am zweiten Mantelabschnitt zum Anliegen kommt.

Gemal einer besonderen Auspragung ist es moglich, dass eine Einfithrweite des Ringraumes
kleiner ist als eine Hauptweite des Ringraumes. Von Vorteil ist hierbei, dass durch diese
MalBnahme das Einfithren von Schlauchen, welche nicht die erforderlichen Abmessungen

aufweisen, vermieden werden kann.

Entsprechend einer vorteilhaften Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass die Einfithrweite
des Ringraumes zwischen 50% und 99%, insbesondere zwischen 70% und 95%, bevorzugt

zwischen 88% und 92% einer Hauptweite des Ringraumes betragt. Besonders eine Einfiihr-
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weite in diesem GroBenbereich eignet sich ideal zum Begrenzen der Abmessungen des

Schlauches.

Insbesondere kann es vorteilhaft sein, wenn die Verjingung auf einer axialen Lédnge von 1mm
bis 20mm, insbesondere von 2mm bis 15mm, bevorzugt von 2mm bis 8mm ausgebildet ist.
Eine Verjiingung, welche sich auf die angegebene Lange erstreckt, kann besonders einfach

und effizient hergestellt werden.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die Verjiingung um einen Uberstand von 0,1mm bis
10mm, insbesondere von 0,3mm bis 3mm, bevorzugt von 0,4mm bis Imm gegeniiber einem
Innendurchmesser des zweiten Mantelabschnittes vorstehend ausgebildet ist. Eine Ausgestal-
tung des Verbinderkorpers mit in den hier beschriebenen Grof3enverhéltnissen ist besonders

gut zur Erfullung der Vorteilhaften Effekte geeignet.

Dariiber hinaus kann vorgesehen sein, dass im zweiten Mantelabschnitt eine erste Fensteroft-
nung und eine zweite Fensteroffnung ausgebildet sind, wobei die erste Fensteroffnung im
Bereich der Verjiingung ausgebildet ist. Von Vorteil ist hierbei, dass die Fensteroffnungen zur
Erfassung der Oberflache des Schlauches bzw. zur Erfassung der Oberflache des ersten Man-
telabschnittes mittels einer an der Pressmaschine angeordneten Abstandsmesseinrichtung vor-

gesehen sein kann.

Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, gemal welcher vorgesehen sein kann, dass auf den Um-
fang verteilt im zweiten Mantelabschnitt drei erste Fensteroffnungen und drei zweite Fenster-
offnung ausgebildet sind, wobei die Fensteroffnungen jeweils in einem Winkel von 120° zu-
einander am Umfang des zweiten Mantelabschnittes angeordnet sind. Von Vorteil ist hierbet,
dass durch diese MaBBnahme die Rundheit bzw. die exakte Form des Verbinderkorpers erfasst

werden kann.

Mittels einem Profilsensor kénnen Winkel, Stufen und Positionen erkannt und verfolgt wer-
den. Zur Konvertierung der erfassten Daten in gingige Feldbussysteme kann ein Ausgabemo-
dul vorgesehen sein. Damit werden die Messergebnisse zur Auswertung oder Weiterverarbei-
tung, wahlweise Uiber digitale oder analoge Module, ausgegeben. Die Profilinformationen

konnen beispielsweise iiber eine Laserlinie erreicht werden, die auf die Messobjektoberflidche
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projiziert wird. Das diffus reflektierte Licht wird tber eine Optik auf eine Sensor-Matrix ab-
gebildet. Der Sensor berechnet aus dem Kamerabild Profildaten und daraus direkt die relevan-
ten Kennwerte. Diese Kennwerte konnen dann direkt per RS422 oder in Verbindung mit dem
Ausgabemodul an eine Steuerung weitergegeben werden. Weiters ist es auch denkbar, dass

vom Profilsensor direkt mit Toleranzen bewertete Schaltsignale ausgegeben werden.

Dariiber hinaus ist erfindungsgemal3 ein Steckverbinder, insbesondere zur Verwendung in
einem StraBBenfahrzeug ausgebildet. Der Steckverbinder umfasst einen Verbinderkorper, wel-
cher Verbinderkorper einen Ringraum zur Aufnahme eines Verbindungsabschnittes eines
Schlauches fiir fliisssige oder gasférmige Medien aufweist, wobei der Ringraum zwischen ei-
nem hulsenférmigen, im Querschnitt eine zentrale Langsachse des Steckverbinders ringfor-
mig umgebenden ersten Mantelabschnitt und einem hulsenférmigen, im Querschnitt die zent-
rale Langsachse ringformig umgebenden zweiten Mantelabschnitt des Steckverbinders liegt,
wobei der erste Mantelabschnitt vom zweiten Mantelabschnitt umgeben ist und die Mantelab-
schnitte an einem zweiten Endabschnitt offen zueinander sind, wodurch eine Schlauchauf-
nahmeseite des Verbinderkorpers ausgebildet ist, wobei an den ersten Mantelabschnitt eine
Dichtungsaufnahme anschlief3t, die ebenfalls im Verbinderkorper ausgeformt ist und in der
ein Dichtungselement aufgenommen ist. Das Dichtungselement axial geklemmt in der Dich-

tungsaufnahme aufgenommen ist.

Von Vorteil an der erfindungsgeméfen Ausbildung des Steckverbinders ist, dass durch das
axiale Klemmen des Dichtungselementes in der Dichtungsaufnahme erreicht werden kann,
dass das Dichtungselement einen besonders guten Sitz in der Dichtungsaufnahme aufweist.
Dadurch kann ein unerwiinschtes Verrutschen des Dichtungselementes in der Dichtungsauf-
nahme vermieden werden. Somit kann die Position an welcher die Dichtlippe des Dichtungs-
elementes mit einem Gegensteckverbinder zusammenwirkt exakt festgelegt werden, um eine

dichte Verbindung zwischen dem Steckverbinder und dem Gegensteckverbinder zu schaffen.

Weiters kann vorgesehen sein, dass eine Breite des Dichtungselementes im unverbauten Zu-
stand groBer ist als eine Breite der Dichtungsaufnahme. Durch diese Maflnahme kann erreicht
werden, dass das Dichtungselement beim Einbau in die Dichtungsaufnahme durch die Stirn-

wandung und die zweite Stirnwandung der Dichtungsaufnahme geklemmt wird und elastisch
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oder auch plastisch verformt wird. Im verbauten Zustand ist dadurch das Dichtungselement

geklemmt.

Ferner kann vorgesehen sein, dass die Dichtungsaufnahme durch eine Stirnwandung und eine
zweite Stirnwandung begrenzt ist, wobei die Dichtungsaufnahme in Richtung zur zentralen
Langsachse hin eine Verjiingung aufweist. Durch diese Maflnahme kann ein besonders guter
Sitz des Dichtungselementes in der Dichtungsaufnahme erreicht werden, da das Dichtungs-

element an dessen Innenseite stiarker geklemmt ist als an dessen AuBBenseite.

Dariiber hinaus kann vorgesehen sein, dass die Verjiingung dadurch gebildet ist, dass die
zweite Stirnwandung in einem Winkel zur Stirnwandung angeordnet ist. Durch diese Mal3-
nahme kann ein besonders guter Sitz des Dichtungselementes in der Dichtungsaufnahme er-
reicht werden, da das Dichtungselement an dessen Innenseite stirker geklemmt ist als an des-

sen AuBenseite.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren néaher

erlautert.

Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung einer Steckerbaugruppe in einem Viertelschnitt;
Fig. 2 ein mit der Steckerbaugruppe ausgestattetes Fahrzeug;

Fig. 3 eine Schnittdarstellung der Steckerbaugruppe in einer Explosionsansicht;

Fig. 4 eine perspektivische Schnittdarstellung der Steckerbaugruppe nach Fig. 3 in einer

zusammengebauten Stellung mit einer Pressmaschine;

Fig. 5 eine Schnittdarstellung der Steckerbaugruppe im unverpressten Zustand und der

Pressmaschine in Ruhestellung;
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Fig. 6 eine Schnittdarstellung der Steckerbaugruppe im verpressten Zustand und der
Pressmaschine in Arbeitsstellung;

Fig. 7 eine Schnittdarstellung eines Details des in der Dichtungsaufnahme aufgenomme-

nen Dichtungselementes.

Einftihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfihrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen wer-
den, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeméaf auf glei-
che Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tbertragen wer-
den konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewéhlten Lageangaben, wie z.B. oben, un-
ten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind

diese Lageangaben bei einer Lagednderung sinngemal auf die neue Lage zu Uibertragen.

Fig. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht einer Steckerbaugruppe 1, wobei diese in einem
Viertelschnitt geschnitten dargestellt ist. Weiters ist in Fig. 1 schematisch ein Gegensteckver-
binder 2 dargestellt, welcher mit der Steckerbaugruppe 1 verbindbar ist. Das Zusammenwir-
ken zwischen Steckerbaugruppe 1 und einem Gegensteckverbinder 2 ist in der AT 509 196
B1 hinldnglich beschrieben.

In Fig. 1 ist die Steckerbaugruppe 1 in einem zusammengebauten Zustand dargestellt. Die
Steckerbaugruppe 1 umfasst einen Schlauch 3, einen Steckverbinder 4 sowie ein im Steckver-
binder 4 aufgenommenes Dichtungselement 5, welches zum Abdichten zwischen Steckver-
binder 4 und Gegensteckverbinder 2 dient. Der Steckverbinder 4 umfasst einen Verbinderkor-
per 6, welcher vorzugsweise als einteiliges Umformteil, etwa als Tiefziehteil, insbesondere

aus einem Edelstahlblech gebildet ist.

Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung eines Fahrzeuges 7 mit verbauter Steckerbaugrup-
pe 1 entsprechend Fig. 1. Wie in Fig. 2 ersichtlich, wird die Steckerbaugruppe 1 vorzugsweise
in einem Fahrzeug 7, insbesondere in einem stralBengebundenen Kraftfahrzeug mit Verbren-
nungsmotor eingesetzt. Im Speziellen wird die Steckerbaugruppe 1 zum Verbinden verschie-
dener Bauteile der Frischluftzufithrung zum Verbrennungsmotor eingesetzt. Beispielsweise

kann vorgesehen sein, dass die Steckerbaugruppe 1 mit dem entsprechenden Gegensteckver-
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binder 2 zur Verbindung zweier Teile im Ansaugbereich eines Turboladers 8 vorgesehen ist.
Weiters kann auch vorgesehen sein, dass eine derartige Steckerverbindung in der vom Turbo-

lader 8 abgehenden Druckseite zur Verbindung zweier Bauteile eingesetzt wird.

Fig. 3 zeigt einen Querschnitt der Steckerbaugruppe 1 entlang einer zentralen Langsachse 9
des Steckverbinders 4. Um die einzelnen Bauteile gut beschreiben zu konnen, sind diese in

der Fig. 3 in einer Explosionsansicht dargestellt.

Wie in Fig. 3 gut ersichtlich, umfasst der Steckverbinder 4 ein Federelement 11 durch wel-
ches die Steckerbaugruppe 1 in deren Position relativ zum, mit der Steckerbaugruppe 1 zu-
sammengestesteckten, Gegensteckverbinder 2 gesichert werden kann. Das Federelement 11
ist dermal3en konstruiert, dass es leicht aktiviert und deaktiviert werden kann, sodass bedarfs-
weise die Steckerbaugruppe 1 und der Gegensteckverbinder 2 voneinander getrennt bzw. mit-

einander verbunden werden konnen.

Wie in Fig. 3 ersichtlich, ist am Verbinderkorper 6 ein erster Mantelabschnitt 12 ausgebildet,
welcher die zentrale Langsachse 9 des Steckverbinders 4 hiilsenférmig umgibt. Mit anderen
Worten ausgedriickt, ist der erste Mantelabschnitt 12 ein rotationssymmetrischer Hohlzylin-

der.

Der erste Mantelabschnitt 12 weist eine innenliegende Mantelfldche 13 und eine auf3enliegen-
de Mantelfldache 14 auf. Den ersten Mantelabschnitt 12 umgibt ein zweiter Mantelabschnitt
15, welcher ebenfalls beziiglich der zentralen Langsachse 9 rotationssymmetrisch ausgebildet
ist. Der erste Mantelabschnitt 12 ist mit dem zweiten Mantelabschnitt 15 an einem ersten

Endabschnitt 16 mittels eines ersten Stirnwandabschnittes 17 verbunden.

Gleich wie der erste Mantelabschnitt 12 weist auch der zweite Mantelabschnitt 15 eine innen-

liegende Mantelfldache 18 und eine auBlenliegende Mantelflache 19 auf.

Der erste Mantelabschnitt 12 wird durch seine innenliegende Mantelflache 13 und die aul3en-
liegende Mantelfldache 14 begrenzt, wodurch sich eine Wandstiarke 20 des ersten Mantelab-

schnittes 12 ergibt. Der zweite Mantelabschnitt 15 wird ebenfalls durch eine innenliegende
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Mantelflache 18 und eine auBBenliegende Mantelfldche 19 begrenzt, wodurch sich eine Wand-

stirke 21 des zweiten Mantelabschnittes 15 ergibt.

Durch die Beabstandung der beiden Mantelabschnitte 12, 15 zueinander, ergibt sich ein Ring-
raum 22. Der Ringraum 22 wird insbesondere in radialer Richtung durch die auf3enliegende
Mantelfldche 14 des ersten Mantelabschnittes 12 und durch die innenliegende Mantelflache

18 des zweiten Mantelabschnittes 15 begrenzt.

Die beiden Mantelabschnitte 12, 15 sind an einem zweiten Endabschnitt 24 des Steckverbin-
ders 4 offen zueinander, wodurch sich eine Schlauchaufnahmeseite 25 des Verbinderkorpers 6

ergibt.

Es kann vorgesehen sein, dass der erste Mantelabschnitt 12 eine Abschrdgung 26 aufweist,
welche an der Schlauchaufnahmeseite 25 des ersten Mantelabschnittes 12 ausgebildet ist. Ei-
ne derartige Abschragung 26 bringt den Vorteil mit sich, dass der Schlauch 3 leicht in den

Ringraum 22 eingeschoben werden kann.

Weiters kann vorgesehen sein, dass an den ersten Mantelabschnitt 12 in Richtung ersten End-
abschnitt 16 des Steckverbinders 4 betrachtet, eine Dichtungsaufnahme 27 anschlief3t, welche
ebenfalls im Verbinderkorper 6 ausgeformt ist. In einer derartigen Dichtungsaufnahme 27
kann das Dichtungselement 5 aufgenommen sein. Weiters kann vorgesehen sein, dass an die
Dichtungsaufnahme 27 ein dritter Mantelabschnitt 28 anschlie3t, welcher zur Aufnahme des
Gegensteckverbinders 2 dient. An den dritten Mantelabschnitt 28 kann der Stirnwandab-
schnitt 17 anschlieen, welcher den dritten Mantelabschnitt 28 mit dem zweiten Mantelab-
schnitt 15 verbindet. Durch diesen Aufbau bzw. Zusammenhang ist, wie bereits erwahnt, der
erste Mantelabschnitt 12 tiber den dritten Mantelabschnitt 28 und den Stirnwandabschnitt 17

mit dem zweiten Mantelabschnitt 15 verbunden.

Bevorzugt wird der Verbinderkorper 6 in einem Tiefziehverfahren hergestellt, wobei samtli-

che Wandstiarken der Mantelabschnitte des Verbinderkorpers 6 in etwa gleich grof3 sind.

Wie in der Ansicht in Fig. 3 ersichtlich, kann es auch zweckméBig sein, dass die Dichtungs-

aufnahme 27 eine Stirnwandung 29 aufweist, welche an den ersten Mantelabschnitt 12 an-
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schlief3t. Die Stirnwandung 29 kann hier insbesondere in Richtung zum zweiten Mantelab-
schnitt 15 gebogen sein, wodurch sich eine Aufnahmemulde fiir das Dichtungselement 5

ergibt.

Die Ausbildung der Stirnwandung 29 bringt weiters den Vorteil mit sich, dass im Zuge des
Zusammenbaus der Steckerbaugruppe 1 der Schlauch 3 soweit in den Ringraum 22 einge-
schoben werden kann, bis er an der Stirnwandung 29 anliegt. Somit kann die Stirnwandung
29 auch dazu dienen, um den Positioniervorgang des Schlauches 3 zu erleichtern. Mit anderen
Worten ausgedriickt, dient die Stirnwand 29 als axialer Positionieranschlag fiir eine Stirnfla-

che 30 des Schlauches 3.

Eine axiale Erstreckung 32 des Ringraumes 22 wird vorzugsweise so grof3 gewahlt, dass der
Ringraum 22 eine ausreichende Lénge aufweist, um den Schlauch 3, insbesondere einen an

diesem ausgebildeten Verbindungsabschnitt 33, aufzunehmen.

Weiters kann vorgesehen sein, dass sich der erste Mantelabschnitt 12 weiter in Richtung
Schlauchaufnahmeseite 25 erstreckt als der zweite Mantelabschnitt 15 und somit in einem
gewissen Abstand 34 gegentiber dem zweiten Mantelabschnitt 15 in axialer Richtung gesehen

vorsteht.

Wie aus Fig. 3 weiters ersichtlich weist der Schlauch 3 eine Innenmantelfldche 35 und eine
AuBenmantelflache 36 auf. Eine Wandstirke 37 des Schlauches 3, welche sich durch die In-
nenmantelflache 35 und die AuBBenmantelfldche 36 ergibt, wird derart grol3 gewahlt, dass der
Schlauch 3 dem im Schlauch 3 auftretenden Druck standhalten kann. Die Wandstéirke 37 des
Schlauches 3 kann zwischen 1mm und 20mm, insbesondere zwischen 2mm und 8mm, bevor-

zugt zwischen 3mm und 5,5mm betragen.

Der zweite Mantelabschnitt 15 des Verbinderkorpers 6 weist an einer Vorderkante 38 der
Schlauchaufnahmeseite 25 eine Verjungung 39 auf. Durch die Verjungung 39 wird sicherge-
stellt, dass der Verbindungsabschnitt 33 des Schlauches 3 wihrend des Verpressvorganges
zumindest im von der Vorderkante 38 distanzierten Bereich des Ringraumes 22 frei in Rich-
tung zweiten Mantelabschnitt 15 verformt werden kann, bevor der Verbindungsabschnitt 33

des Schlauches 3 am zweiten Mantelabschnitt 15 zum Anliegen kommt.
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Durch die Verjingung 39 ergibt sich eine Einfiihrweite 40 des Ringraumes 22, welche kleiner
ist als die Hauptweite 23 des Ringraumes 22. Dadurch dass die Einfiihrweite 40 des Ringrau-
mes 22 durch die Verjungung 39, welche im zweiten Mantelabschnitt 15 ausgebildet ist, be-
grenzt ist kann das Einfiihren von fehlerhaft dimensionierten Schlduchen in den Ringraum 22

weitestgehend vermieden werden.

Weiters kann vorgesehen sein, dass sich die Verjiingung 39 auf einer axialen Léinge 41 er-
streckt. Hierbei ist es denkbar, dass die Verjiingung 39 einen sich kontinuierlich verdndernden
Querschnitt aufweist und daher konisch ausgebildet ist. Eine derartig ausgebildete Verjin-
gung 39 kann fertigungstechnisch einfach hergestellt werden. Weiters ist es auch denkbar,
dass die Verjingung 39 bogenformig ausgebildet ist. In wieder einer anderen Variante ist es

auch denkbar, dass die Verjungung 39 durch eine Abstufung gebildet ist.

Fur die Funktionalitit der Verjingung 39 ist jedoch nicht deren Form maf3gebend, sondern ist
einzig und alleine erforderlich dass die Verjiingung 39 um einen Uberstand 42 gegeniiber ei-
nem Innendurchmesser 43 des Hauptbereiches des zweiten Mantelabschnittes 15 vorstehend

ausgebildet ist.

Insbesondere ist vorgesehen, dass der zweite Mantelabschnitt 15 im Bereich der Verjiingung
39 einen kleineren Innendurchmesser 44 aufweist als der Innendurchmesser 43 des Hauptbe-

reiches ist.

Ein Innendurchmesser 45 des Schlauches 3 ist in etwa so grof3 gewahlt, wie ein AulBendurch-
messer 46 des ersten Mantelabschnittes 12. Von Vorteil ist es, wenn die beiden Durchmesser
45, 46 so aufeinander abgestimmt sind, dass der Schlauch 3 leicht auf den ersten Mantelab-
schnitt 12 aufgeschoben werden kann. Im dargestellten Ausfithrungsbeispiel betrdgt der In-

nendurchmesser 45 des Schlauches 3 in etwa 52mm.

Ein AuBlendurchmesser 47 des Schlauches 3 wird vorzugsweise so grof3 gewéhlt, dass er klei-
ner ist als ein Innendurchmesser 44 des zweiten Mantelabschnittes 15 im Bereich der Verjiin-
gung 39. Dadurch kann der Schlauch 3 wihrend des Zusammenbaus der Steckerbaugruppe 1

leicht in den Ringraum 22 des Verbinderkorpers 6 eingeschoben werden. Durch die Ausbil-
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dung wonach der zweite Mantelabschnitt 15 im Bereich der Verjiingung 39 einen kleineren
Innendurchmesser 44 aufweist als der Innendurchmesser 43 des Hauptbereiches, wird sicher-
gestellt dass im eingeschobenen Zustand der Schlauch 3 nicht im Hauptbereich des zweiten

Mantelabschnittes 15 an diesem anliegt.

Weiters kann vorgesehen sein, dass der Schlauch 3 im Bereich seines Verbindungsabschnittes
33 eine groBere oder kleinere Wandstirke 37 aufweist als in einem hinteren Schlauchabschnitt

48.

Fig. 4 zeigt die Steckerbaugruppe 1 zusammen mit einer Pressmaschine 49, welche zum Ver-
binden des Schlauches 1 mit dem Steckverbinder 4 dient, in einer perspektivischen Schnitt-
darstellung und Fig. 5 zeigt diese Bauteile in einer herkdmmlichen Schnittdarstellung, wobei
wiederum fir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den
vorangegangenen Figuren 1 bis 3 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu ver-
meiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Figuren 1 bis 3 hin-

gewiesen bzw. Bezug genommen.

In den Figuren 4 und 5 ist ein erster Verfahrensschritt zum Zusammenbau der Steckerbau-

gruppe 1 gezeigt, wobei der Schlauch 3 noch nicht mit dem Steckverbinder 4 verpresst ist.

Fig. 6 zeigt die Steckerbaugruppe 1 zusammen mit der Pressmaschine 49 in einer perspektivi-
schen Schnittdarstellung, wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bau-
teilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Figuren 1 bis 5 verwendet werden. Um unno-
tige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorange-

gangenen Figuren 1 bis 5 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

In der Fig. 6 ist ein weiterer Verfahrensschritt zum Zusammenbau der Steckerbaugruppe 1
gezeigt, wobei in dieser Darstellung der Schlauch 3 gerade mit dem Steckverbinder 4 ver-

presst wird.

Ein Zusammenbau der Steckerbaugruppe 1 wird im Folgenden anhand einer Zusammenschau

der Darstellungen in den Figuren 3 bis 6 beschrieben.
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Die Pressmaschine 49 umfasst ein Presswerkzeug 50, mittels dem der erste Mantelabschnitt
12 des Verbinderkorpers 6 verformt werden kann und somit die Pressverbindung der Stecker-
baugruppe 1 hergestellt werden kann. Die Presswerkzeuge 50 sind in Radialrichtung 51 ver-

schiebbar an der Pressmaschine 49 angeordnet.

In einem ersten Verfahrensschritt zur Herstellung der Steckerbaugruppe 1 wird der Verbin-
derkorper 6 auf das Presswerkzeug 50 der Pressmaschine 49 aufgeschoben und somit fiir den
Verpressvorgang vorbereitet. Der Verbinderkorper 6 wird hierbei derart auf das Presswerk-
zeug 50 aufgeschoben, dass der Ringraum 22 frei zugénglich ist, sodass der Schlauch 3 in
diesen eingeschoben werden kann. AnschlieBend wird in einem zweiten Verfahrensschritt der
Verbindungsabschnitt 33 des Schlauches 3 in den Ringraum 22 des Verbinderkorpers 6 einge-

schoben.

Zur Kontrolle der richtigen Lage des Schlauches 3 kann eine Abstandsmesseinrichtung 52
vorgesehen sein, welche das Vorhandensein des Schlauches 3 erfassen kann. Insbesondere
kann vorgesehen sein, dass im zweiten Mantelabschnitt 15 des Verbinderkorpers 6 eine erste
Fensteroffnung 53 bzw. eine zweite Fensteroffnung 54 angeordnet sind, durch welche hin-
durch der Messstrahl der Abstandsmesseinrichtung 52 in den Ringraum 22 eindringen kann
und dadurch die Lage der auBlenliegenden Mantelflache 14 des ersten Mantelabschnitts 12

bzw. die Lage der Aulenmantelflache 36 des Schlauches 3 erfassen kann.

Insbesondre kann vorgesehen sein, dass durch die erste Fensteroffnung 53 hindurch ein erster
Messpunkt 55 erfasst werden kann. Der erste Messpunkt 55 kann je nachdem ob ein Schlauch
3 in den Ringraum 22 eingesetzt ist, an der AuBBenmantelflache 36 des Schlauches 3 oder an
der auBBenliegenden Mantelflache 14 des ersten Mantelabschnittes 12 liegen. Weiters kann
von der Abstandsmesseinrichtung 52 ein zweiter Messpunkt 55 erfasst werden, welcher die

Lage der aul3en liegenden Mantelfldche 19 des zweiten Mantelabschnittes 15 erfassen kann.

Dartiber hinaus kann vorgesehen sein, dass die Abstandsmesseinrichtung 52 durch die zweite
Fensteroffnung 54 hindurch in den Ringraum 22 hineinmisst. Dabei kann vorgesehen sein,
dass ein dritter Messpunkt 57 erfasst wird, wobei beim dritten Messpunkt 57 analog zum ers-

ten Messpunkt 55 die Lage des Schlauches 3 oder die Lage des ersten Mantelabschnittes 12
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erfasst werden kann. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die Abstandsmesseinrichtung

52 in Form eines Profilsensors 58 ausgebildet ist.

Weiters kann vorgesehen sein, dass von der Abstandsmesseinrichtung 52 in einem vorgege-

benen Langsbereich 59 eine Vielzahl von Messpunkten erfasst wird.

Die richtige Positionierung des Schlauches 3 kann insbesondere durch den dritten Messpunkt
57 ermittelt werden. Dies kann dadurch realisiert werden, dass im Bereich des dritten Mess-
punkt 57 ausgewertet wird, ob der erfasste Abstand des dritten Messpunktes 57 am Schlauch
3 oder am ersten Mantelabschnitt 12 liegt. Liegt der dritte Messpunkt 57 am Schlauch 3, so ist

dies ein Zeichen dafiir, dass der Schlauch 3 richtig in den Verbinderkorper 6 eingesetzt ist.

Weiters ist es denkbar, dass bereits vor dem Einsetzen des Schlauches 3 der erste Messpunkt
55 und/oder der zweite Messpunkt 56 und/oder der dritte Messpunkt 57 erfasst wird, wodurch
die korrekte Lage des Verbinderkorpers 6 am Presswerkzeug 50 kontrolliert werden kann.
Insbesondere kann dadurch erreicht werden, dass ein AuBBendurchmesser 46 des ersten Man-

telabschnittes 12 erfasst werden kann.

Nach dem Einsetzen des Schlauches 3 kann mittels der Abstandsmesseinrichtung 52 ein Au-
Bendurchmesser 47 des Schlauches 3 erfasst werden. AuBBerdem kann ein AuBBendurchmesser

60 des zweiten Mantelabschnittes 15 erfasst werden.

Aus der Lage der auBlenliegenden Mantelflache 19 des zweiten Mantelabschnittes 15 und der
Lage der AuBBenmantelflache 36 des Schlauches 3 kann ein Abstand 61 berechnet werden. Der
Abstand 61 entspricht insbesondere der halben Durchmesserdifferenz des Auflendurchmessers
60 des zweiten Mantelabschnittes 15 zum AuBlendurchmesser 47 des Schlauches 3. Wird von
diesem Abstand 61 noch die Wandstédrke 21 des zweiten Mantelabschnittes 15 abgezogen, so
ergibt dies einen Freiraum 62 zwischen innenliegender Mantelflache 18 des zweiten Mantel-
abschnittes 15 und AuBBenmantelflache 36 des Schlauches 3. Dieser Freiraum 62 ist jener Ab-
stand, welchen der Schlauch 3 zumindest verformt werden muss, bevor er am zweiten Man-

telabschnitt 15 zum Anliegen kommt.
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In einer alternativen Ausfihrungsvariante kann auch vorgesehen sein, dass der Schlauch 3 in
einem ersten Verfahrensschritt in den Ringraum 22 des Verbinderkorpers 6 eingesetzt wird
und erst im zweiten Verfahrensschritt der Verbinderkorper 6 mitsamt dem eingesetzten

Schlauch 3 auf das Presswerkzeug 50 aufgeschoben wird.

Ist der Verbinderkorper 6 korrekt am Verbinderkorper 6 positioniert und der Schlauch 3 kor-
rekt im Ringraum 22 des Verbinderkorpers 6 eingesetzt, so kann mit dem Verpressvorgang
zum Verbinden des Schlauches 3 mit dem Steckverbinder 4 begonnen werden. Dabei werden
die Presswerkzeuge 50 in Radialrichtung 51 nach aul3en bewegt, bis diese an einer innenlie-

genden Mantelflache 13 des ersten Mantelabschnittes 12 anliegen.

AnschlieBend wird der erste Mantelabschnitt 12 durch die Presswerkzeuge 50 in Radialrich-
tung 51 in Richtung zweiten Mantelabschnitt 15 verformt. Dabei kommt die Innenmantelfla-
che 35 des Schlauches 3 an der auBBenliegenden Mantelfldche 14 des ersten Mantelabschnittes
12 zum Anliegen, wodurch auch der Schlauch 3 verformt wird. In der Pressmaschine 49 ist
eine Messvorrichtung vorgesehen, durch welche die Lage der Presswerkzeuge 50 zu jedem
Zeitpunkt genau erfasst werden kann. Dadurch bzw. durch Kenntnis der Wandstérke 20 des
ersten Mantelabschnittes 12 kann auch die Lage der auBBenliegenden Mantelflache 14 des ers-
ten Mantelabschnittes 12 zu jedem Zeitpunkt wahrend des Verpressvorganges genau be-

stimmt werden.

Wenn nun die aullenliegende Mantelfldche 14 des ersten Mantelabschnitte 12 an der Innen-
mantelflache 35 des Schlauches 3 anliegt, so kann durch die Verformung des Schlauches 3
mittels dem ersten Messpunkt 55, welcher die AuBenmantelflache 36 des Schlauches 3 er-
fasst, auch die Wandstarke 37 des Schlauches 3 berechnet werden. Diese Berechnung der
Wandstérke 37 des Schlauches 3 kann dazu dienen, um den notwendigen Umformgrad des
Schlauches 3 fur eine ausreichend dichte Verpressung des Schlauches 3 im Verbinderkorper 6

zu bestimmen.

Durch standige Erfassung des ersten Messpunktes 55 und/oder des dritten Messpunktes 57
kann auch bestimmt werden, wann die AuBBenmantelfliche 36 des Schlauches 3 an der innen-

liegenden Mantelflache 18 des zweiten Mantelabschnittes 15 zum Anliegen kommt.



10

15

20

25

30

WO 2017/193145 PCT/AT2016/060022

- 18 -
Jede weitere Verformung des ersten Mantelabschnittes 12 nach diesem Zeitpunkt fithrt zu
einer elastischen und/oder plastischen Verformung des Schlauches 3 und somit zu einem
quetschen des Schlauches 3. Insbesondere wird der Schlauch 3 soweit verformt, bis er, wie
aus Fig. 6 gut ersichtlich, eine Einschniirung 63 aufweist, welche zum Haltern des Schlauches

dient.

Nach Abschluss des Pressvorganges konnen die Presswerkzeuge 50 wieder in Radialrichtung
51 nach innen bewegt werden, um die verpresste Steckerbaugruppe 1 zur Entnahme freizuge-

ben.

Fig. 7 zeigt in einem weiteren Ausfithrungsbeispiel ein Detail der Dichtungsaufnahme 27 der
Steckerbaugruppe 1 in einer perspektivischen Schnittdarstellung, wobei wiederum fiir gleiche
Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Figu-
ren 1 bis 6 verwendet werden. Insbesondere ist zur Erleichterung der Orientierung das in Fig.
7 gezeigte Detail in der Fig. 3 markiert. Um unnotige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf
die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Figuren 1 bis 6 hingewiesen bzw. Be-

Zug genommen.

Wie aus Fig. 7 ersichtlich kann vorgesehen sein, dass das Dichtungselement 5 axial geklemmt
in der Dichtungsaufnahme 27 aufgenommen ist. Dies kann insbesondere dadurch erreicht
werden, dass eine Breite 64 des Dichtungselementes 5 im unverbauten Zustand groBer ist als
eine Breite 65 der Dichtungsaufnahme 27. Durch die Elastizitédt des Dichtungselementes 5
kann dieses trotz Ubermal in die Dichtungsaufnahme 27 eingesetzt werden, wobei beim Ein-
bau im Wesentlichen das Dichtungselement 5 verformt wird. Nach dem Einbau des Dich-
tungselementes 5 in der Dichtungsaufnahme 27 sind daher die Breite 64 des Dichtungsele-
mentes 5 und die Breite 65 der Dichtungsaufnahme 27 gleich groB.

Das UbermalB der Breite 64 des unverbauten Dichtungselementes 5 gegeniiber der Breite 65
der Dichtungsaufnahme 27 kann zwischen 3mm und 0,0 1mm, insbesondere zwischen 2mm

und 0, 1lmm, bevorzugt zwischen 1,5mm und 0,3mm betragen.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die Dichtungsaufnahme 27 durch die Stirnwandung

29 und eine zweite Stirnwandung 66 begrenzt ist, wobei die Dichtungsaufnahme 27 in Rich-
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tung zur zentralen Langsachse 9 hin eine Verjingung 67 aufweist. Zum Ausbilden der Ver-
jungung 67 kann vorgesehen sein, dass die Stirnwandung 29 im rechten Winkel zum ersten
Mantelabschnitt 12 angeordnet ist. Die zweite Stirnwandung 66 kann in einem Winkel 68 zur
Stirnwandung 29 angeordnet sein. Mit anderen Worten ausgedriickt verlaufen die Stirnwan-
dung 29 und die zweite Stirnwandung 66 bei einer derartigen Ausfithrungsvariante nicht pa-
rallel. Der Winkel 68 kann zwischen 0,1° und 60°, insbesondere zwischen 10° und 50°, be-
vorzugt zwischen 30° und 45° betragen. Durch diese MaBBnahme kann der Sitz des Dichtungs-

elementes 5 in der Dichtungsaufnahme 27 verbessert werden.

Alternativ dazu kann auch vorgesehen sein, dass die zweite Stirnwandung 66 im rechten
Winkel zum ersten Mantelabschnitt 12 angeordnet ist und die Stirnwandung 29 in einem

Winkel 68 zur zweiten Stirnwandung 66 angeordnet ist.

In wieder einer anderen Ausfithrungsvariante kann auch vorgesehen sein, dass sowohl die
Stirnwandung 29 als auch die zweite Stirnwandung 66 in einem vom rechten Winkel abwei-
chenden Winkel 68 zum ersten Mantelabschnitt 12 angeordnet sind, sodass die Verjiingung

ausgebildet ist.

Weiters kann auch vorgesehen sein, dass sowohl die Stirnwandung 29 als auch die zweite
Stirnwandung 66 im rechten Winkel zum ersten Mantelabschnitt 12 angeordnet sind, sodass
keine Verjiingung ausgebildet ist. Bei dieser Ausfiihrungsvariante kann die Klemmung des
Dichtungselementes 5 in der Dichtungsaufnahme 27 durch das UbermaR des Dichtungsele-

mentes 5 erreicht werden.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die zweite Stirnwandung 66 in Form einer Schlaufe 69
ausgebildet ist. Dadurch kann der notwendige Platzbedarf fiir die zweite Stirnwandung 66

moglichst gering ausfallen.

Die Ausfithrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfilhrungsvarianten, wobei an dieser Stelle be-
merkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfiihrungsvarianten der-
selben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Aus-

filhrungsvarianten untereinander moglich sind und diese Variationsmoglichkeit aufgrund der
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Lehre zum technischen Handeln durch gegenstindliche Erfindung im Kénnen des auf diesem

technischen Gebiet tatigen Fachmannes liegt.

Der Schutzbereich ist durch die Anspriiche bestimmt. Die Beschreibung und die Zeichnungen
sind jedoch zur Auslegung der Anspriiche heranzuziehen. Einzelmerkmale oder Merkmals-
kombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfithrungsbeispie-
len konnen fiir sich eigenstidndige erfinderische Losungen darstellen. Die den eigenstdndigen
erfinderischen Losungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung entnommen wer-

den.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so zu verste-
hen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen, z.B. ist die Angabe 1 bis
10 so zu verstehen, dass saimtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1 und der
oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. saimtliche Teilbereiche beginnen mit einer unteren
Grenze von 1 oder grofler und enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis

1,7, oder 3,2 bis 8,1, oder 5,5 bis 10.

Der Ordnung halber sei abschlieend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstidndnis des
Aufbaus Elemente teilweise unmaBstablich und/oder vergroBBert und/oder verkleinert darge-

stellt wurden.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verbinden eines Verbindungsabschnittes (33) eines Schlauches (3)
fir flussige oder gasformige Medien mit einem Steckverbinder (4), wobei der Steckverbinder
(4) einen Verbinderkorper (6) umfasst, welcher Verbinderkorper (6) einen Ringraum (22)
aufweist, der durch einen hilsenférmigen, im Querschnitt eine zentrale Langsachse (9) des
Steckverbinders (4) ringférmig umgebenden ersten Mantelabschnitt (12) und einem hulsen-
formigen, im Querschnitt die zentrale Langsachse (9) ringformig umgebenden zweiten Man-
telabschnitt (15) des Steckverbinders (4) ausgebildet ist, wobei der erste Mantelabschnitt (12)
vom zweiten Mantelabschnitt (15) umgeben ist und die Mantelabschnitte (12, 15) an einem
zweiten Endabschnitt (24) offen zueinander sind, wodurch eine Schlauchaufnahmeseite (25)
des Verbinderkorpers (6) ausgebildet ist, wobei

- in einem ersten Verfahrensschritt der Verbindungsabschnitt (33) des Schlauches (3) von der
Schlauchaufnahmeseite (25) des Verbinderkorpers (6) her in den Ringraum (22) des Steck-
verbinders (4) eingeschoben und positioniert wird,;

- in einem zweiten Verfahrensschritt ein Presswerkzeug (50) den ersten Mantelabschnitt (12)
des Verbinderkorpers (6) unter gleichzeitiger Verformung des zwischen dem ersten Mantel-
abschnitt (12) und dem zweiten Mantelabschnitt (15) liegenden Verbindungsabschnittes (33)
des Schlauches (3) in Richtung zum zweiten Mantelabschnitt (15) verformt wird und dadurch
der Verbindungsabschnitt (33) des Schlauches (3) zwischen erstem Mantelabschnitt (12) und
zweitem Mantelabschnitt (15) geklemmt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

der zweite Mantelabschnitt (15) an einer Vorderkante (38) der Schlauchaufnahmeseite (25)
eine Verjingung (39) aufweist, wodurch sichergestellt wird, dass der Verbindungsabschnitt
(33) des Schlauches (3) wahrend des Verpressvorganges zumindest im von der Vorderkante
(38) distanzierten Bereich des Ringraumes (22) frei in Richtung zweiten Mantelabschnitt (15)
verformt wird, bevor der Verbindungsabschnitt (33) des Schlauches (3) am zweiten Mantel-

abschnitt (15) zum Anliegen kommt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mittels einer Ab-
standsmesseinrichtung (52) zumindest an zwei axial zueinander beabstandeten Messpunkten

die Lage einer aullenliegenden Mantelflache 19 des zweiten Mantelabschnittes (15) und die
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Lage der AuBBenmantelflache (36) des Schlauches (3) und/oder die Lage einer auBBenliegenden
Mantelflache (14) des ersten Mantelabschnittes (12) erfasst wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass aus der Lage
der auBBenliegenden Mantelfldche (19) des zweiten Mantelabschnittes (15) und der Lage einer
AuBenmantelfldche (36) des Schlauches (3) ein Abstand (61) zwischen diesen beiden Ober-
flachen (19, 36) berechnet wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass vor dem Verformen und/oder beim Verformen des ersten Mantelabschnitts (12) mittels
einer Abstandsmesseinrichtung (52) durch eine im zweiten Mantelabschnitt (15) angeordnete
erste Fensteroffnung (53) und/oder zweite Fensteroffnung (54) hindurch die den Fensteroff-
nungen (53, 54) zugewandte Aufenmantelflache (36) des Schlauches (3) erfasst wird und die
Verformung des ersten Mantelabschnittes (12) in Abhéngigkeit vom Ergebnis der mit der
Abstandsmesseinrichtung (52) durchgefiihrten Erfassung der AuBenmantelflache (36) des
Schlauches (3) durchgefiihrt wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass als Abstandsmesseinrichtung (52) ein Profilsensor (58) verwendet wird, welcher wah-
rend des Verpressvorganges zumindest die zwei Messpunkte (55, 56), vorzugsweise mehrere

Messpunkte auf einem vorgegebenen Langsbereich (59) erfasst.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass wihrend des Verpressvorganges eine Wandstédrke (37) des Schlauches (3), auf Basis der
Information tber die aktuelle Position des Presswerkzeuges (50) und auf Basis der von der
Abstandsmesseinrichtung (52) erfassten Messwerte der Lage der den Fensteroffnungen (53,

54) zugewandten AuBBenmantelflache (36) des Schlauches (3), berechnet wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass vor dem Einschieben des Verbindungsabschnittes (33) des Schlauches (3) in den Ring-
raum (22) des Steckverbinders (4) der erste Mantelabschnitt (12) mittels der Abstandsmess-

einrichtung (52) erfasst wird.
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8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass mittels der Abstandsmesseinrichtung (52) die korrekte Einsteckposition des Verbin-

dungsabschnittes (33) des Schlauches (3) im Ringraum (22) erfasst wird.

9. Steckverbinder (4), insbesondere zur Verwendung in einem Verfahren nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, der Steckverbinder (4) umfassend einen Verbinderkorper (6),
welcher Verbinderkorper (6) einen Ringraum (22) zur Aufnahme eines Verbindungsabschnit-
tes (33) eines Schlauches (3) fiir fliissige oder gasformige Medien aufweist, wobei der Ring-
raum (22) zwischen einem hiilsenformigen, im Querschnitt eine zentrale Langsachse (9) des
Steckverbinders (4) ringférmig umgebenden ersten Mantelabschnitt (12) und einem hulsen-
formigen, im Querschnitt die zentrale Langsachse (9) ringformig umgebenden zweiten Man-
telabschnitt (15) des Steckverbinders (4) liegt, wobei der erste Mantelabschnitt (12) vom
zweiten Mantelabschnitt (15) umgeben ist und die Mantelabschnitte (12, 15) an einem zwei-
ten Endabschnitt (24) offen zueinander sind, wodurch eine Schlauchaufnahmeseite (25) des
Verbinderkorpers (6) ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite Mantelab-
schnitt (15) an dessen Vorderkante (38) der Schlauchaufnahmeseite (25) eine Verjiingung
(39) aufweist.

10. Steckverbinder nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass eine Einfiihrweite

(40) des Ringraumes (22) kleiner ist als eine Hauptweite (23) des Ringraumes (22).

11. Steckverbinder nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Ein-
fithrweite (40) des Ringraumes (22) zwischen 50% und 99%, insbesondere zwischen 70% und

95%, bevorzugt zwischen 88% und 92% der Hauptweite (23) des Ringraumes (22) betrégt.

12. Steckverbinder nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verjungung (39) auf einer axialen Lange (41) von 1mm bis 20mm, insbesondere von

2mm bis 15mm, bevorzugt von 2mm bis 8mm ausgebildet ist.

13. Steckverbinder nach einem der Anspriiche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verjiingung (39) um einen Uberstand (42) von 0,1mm bis 10mm, insbesondere von
0,3mm bis 3mm, bevorzugt von 0,4mm bis Imm gegeniiber einem Innendurchmesser (43) des

zweiten Mantelabschnittes (15) vorstehend ausgebildet ist.
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14. Steckverbinder nach einem der Anspriiche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
im zweiten Mantelabschnitt (15) eine erste Fensteroffnung (53) und eine zweite Fensteroft-
nung (54) ausgebildet sind, wobei die erste Fensteroffnung (53) im Bereich der Verjiingung

(39) ausgebildet ist.

15. Steckverbinder nach einem der Anspriiche 9 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
auf den Umfang verteilt im zweiten Mantelabschnitt (15) drei erste Fensteroftnungen (53) und
drei zweite Fensteroffnung (54) ausgebildet sind, wobei die Fensteroffnungen (53, 54) jeweils
in einem Winkel von 120° zueinander am Umfang des zweiten Mantelabschnittes (15) ange-

ordnet sind.

16. Steckverbinder (4), insbesondere zur Verwendung in einem StraBenfahrzeug, der
Steckverbinder (4) umfassend einen Verbinderkorper (6), welcher Verbinderkorper (6) einen
Ringraum (22) zur Aufnahme eines Verbindungsabschnittes (33) eines Schlauches (3) fiir
flissige oder gasformige Medien aufweist, wobei der Ringraum (22) zwischen einem hiilsen-
formigen, im Querschnitt eine zentrale Langsachse (9) des Steckverbinders (4) ringférmig
umgebenden ersten Mantelabschnitt (12) und einem hiilsenférmigen, im Querschnitt die zent-
rale Langsachse (9) ringférmig umgebenden zweiten Mantelabschnitt (15) des Steckverbin-
ders (4) liegt, wobei der erste Mantelabschnitt (12) vom zweiten Mantelabschnitt (15) umge-
ben ist und die Mantelabschnitte (12, 15) an einem zweiten Endabschnitt (24) offen zueinan-
der sind, wodurch eine Schlauchaufnahmeseite (25) des Verbinderkorpers (6) ausgebildet ist,
wobei an den ersten Mantelabschnitt (12) eine Dichtungsaufnahme (27) anschlief3t, die eben-
falls im Verbinderkorper (6) ausgeformt ist und in der ein Dichtungselement (5) aufgenom-
men ist, dadurch gekennzeichnet, dass das Dichtungselement (5) axial geklemmt in der Dich-

tungsaufnahme (27) aufgenommen ist.

17. Steckverbinder (4) nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass eine Breite
(64) des Dichtungselementes (5) im unverbauten Zustand grofB3er ist als eine Breite (65) der

Dichtungsaufnahme (27).

18. Steckverbinder (4) nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass die

Dichtungsaufnahme (27) durch eine Stirnwandung (29) und eine zweite Stirnwandung (66)
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begrenzt ist, wobei die Dichtungsaufnahme (27) in Richtung zur zentralen Léngsachse (9) hin

eine Verjingung (67) aufweist.

19. Steckverbinder (4) nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Verjiin-
gung (67) dadurch gebildet ist, dass die zweite Stirnwandung (66) in einem Winkel (68) zur

Stirnwandung (29) angeordnet ist.

20. Steckerbaugruppe (1), insbesondere zur Verwendung in einem Stralenfahrzeug,
umfassend einen Steckverbinder (4) und einen Schlauch (3) fir flassige oder gasformige Me-
dien, welcher mit dem Steckverbinder (4) verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, dass der

Steckverbinder (4) nach einem der Anspriiche 9 bis 16 ausgebildet ist.
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only those claims for which tees were paid, specifically claims Nos.:

4. EI No required additional search fees were timely paid by the applicant. Consequently, this international search report is
restricted to the invention first mentioned in the claims; it is covered by claims Nos.:

Remark on Protest [E The additional search fees were accompanied by the applicant’s protest and, where applicable, the
payment of a protest fee.
D The additional search fees were accompanied by the applicant’s protest but the applicable protest
fee was not paid within the time limit specified in the invitation.

I:I No protest accompanied the payvment of additional search fees.

Form PCT/ISA/210 (continuation of first sheet (2)) (January 2015)



INTERNATIONAL SEARCH REPORT International application No.

PCT/AT2016/060022

The International Searching Authority has found that the international application contains
multiple (groups of) inventions, as follows:

1. Claims 1-15

Method for connecting a connecting section of a hose for liquid or gaseous media to a
connector, and connector, wherein the outer casing section has a taper.

2. Claims 16-20

Connector, wherein the sealing element is received in the sealing receptacle in an axially
clamped manner.

Form PCT/ISA/210 (extra sheet) (January 20135)
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Information on patent family members

International application No

PCT/AT2016/060022
Patent document Publication Patent family Publication
cited in search report date member(s) date
US 2181673 A 28-11-1939  NONE
US 2003111839 Al 19-06-2003 AU 2002361672 Al 23-06-2003
US 2003111839 Al 19-06-2003
WO 03050442 A2 19-06-2003
WO 2015161333 Al 29-10-2015 CN 106233055 A 14-12-2016
EP 3134670 Al 01-03-2017
KR 20160141860 A 09-12-2016
WO 2015161333 Al 29-10-2015
WO 2009094679 Al 06-08-2009  NONE
DE 20111280 ul 16-05-2002  NONE

Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (April 2005)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/AT2016/060022

A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES

INV. F16L33/213 F16L17/025
ADD. F16L13/14 F16L37/088 B21D39/04

Nach der Internationalen Patentklassifikation (IPC) oder hach der nationalen Klassifikation und der IPC

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

B21D Flé6L

Recherchierte, aber nicht zum Mindestprifstoff gehdrende Verdffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Wéhrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe)

EPO-Internal, WPI Data

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* | Bezeichnung der Verdffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

X US 2 181 673 A (TOMPKINS EMERSON H) 1,9-13
28. November 1939 (1939-11-28)
Y Spalte 2, Zeilen 22-30; Abbildung 7 2-8,14,
15

X US 2003/111839 Al (FRASER DANA J [US]) 1,9-13
19. Juni 2003 (2003-06-19)
Y Abbildungen 2-8,14,
15

X WO 2015/161333 Al (HENN GMBH & CO KG [AT]) 16-20
29. Oktober 2015 (2015-10-29)
in der Anmeldung erwahnt

Y das ganze Dokument 2-8,14,
15

A 1,9-13

Weitere Veroffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu entnehmen Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Versffentlichungen "T" Spétere Versffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum
"A" Verbffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, ;?\der dﬁm Prl(_)rlr':?tksc:la_al_lr’r&verof;entllcht worde\;‘l ls;c__unéj _r'nlgderd

aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist nmeldung nicht kotlidiert, sondern nur zum verstandnis des der

- . i Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
"E" frihere Anmeldung oder Patent, die bzw.__das jedoch erst am oder nach Theorie angegeben ist

dem internationalen Anmeldedatum versffentlicht worden ist "X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
"L" Verdffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Verdffentlichung nicht als neu oder auf

scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

anderen im Reche_rchenbencht genannten Verdffentiichung belegt we_rden "Y" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung

soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

o~ ausgefuhrt) L . - werden, wenn die Verffentlichung mit einer oder mehreren
0" Verdffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung, ) Veroffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung filr einen Fachmann naheliegend ist

"P" Versffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten Prioritatsdatum versffentlicht worden ist "&" Versffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

11. Mai 2017 19/05/2017

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde Bevollméachtigter Bediensteter

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040,
sz:((+31-78) 340-3016 Knecht, Frank

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (April 2005)
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Internationales Aktenzeichen

PCT/AT2016/060022
C. (Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN
Kategorie* | Bezeichnung der Verdffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.
X WO 2009/094679 Al (HENN GMBH & CO KG [AT]; 16-20
HARTMANN HARALD [AT])
6. August 2009 (2009-08-06)
A Seite 8, Zeilen 33-35; Abbildungen 1-15
X DE 201 11 280 Ul (HENN GES M B H & CO KG 16-20
DORNBIR [AT]) 16. Mai 2002 (2002-05-16)
A Abbildungen 1-15

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 2) (April 2005)
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Internationales Aktenzeichen
INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT PCT/AT2016/060022
Feld Nr.1l  Bemerkungen zu den Anspriichen, die sich als nicht recherchierbar erwiesen haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blatt 1)

GemaB Artikel 17(2)a) wurde aus folgenden Griinden fir bestimmte Anspriliche kein internationaler Recherchenbericht erstellt:

1. |:| Ansprtiche Nr.
weil sie sich auf Gegenstéande beziehen, zu deren Recherche diese Behérde nicht verpflichtet ist, namlich

2. |:| Ansprliche Nr.
weil sie sich auf Teile der internationalen Anmeldung beziehen, die den vorgeschriebenen Anforderungen so wenig entspre-
chen, dass eine sinnvolle internationale Recherche nicht durchgefihrt werden kann, namlich

3. |:| Anspriche Nr.
weil es sich dabei um abhangige Anspriiche handelt, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefasst sind.

Feld Nr. 1l Bemerkungen bei mangelnder Einheitlichkeit der Erfindung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1)

Diese Internationale Recherchenbehérde hat festgestellt, dass diese internationale Anmeldung mehrere Erfindungen enthalt:

siehe Zusatzblatt

1. |z| Da der Anmelder alle erforderlichen zuséatzlichen Recherchengebiihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser
internationale Recherchenbericht auf alle recherchierbaren Anspriche.

5 |:| Da fur alle recherchierbaren Anspriche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgefihrt werden konnte, der
' zusétzliche Recherchengebiihr gerechtfertigt hatte, hat die Behoérde nicht zur Zahlung solcher Gebuihren aufgefordert.

3. |:| Da der Anmelder nur einige der erforderlichen zusétzlichen Recherchengeblihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich
dieser internationale Recherchenbericht nur auf die Ansprtiche, fir die Gebiihren entrichtet worden sind, nédmlich auf die
Ansprtiche Nr.

4. |:| Der Anmelder hat die erforderlichen zusatzlichen Recherchengebihren nicht rechtzeitig entrichtet. Dieser internationale
Recherchenbericht beschrankt sich daher auf die in den Anspriichen zuerst erwahnte Erfindung; diese ist in folgenden
Anspriichen erfasst:

Bemerkungen hinsichtlich Der Anmelder hat die zusatzlichen Recherchengebiihren unter Widerspruch entrichtet und die
eines Widerspruchs gegebenenfalls erforderliche Widerspruchsgebtihr gezahit.

Die zusétzlichen Recherchengebtihren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahit,
jedoch wurde die entsprechende Widerspruchsgebiihr nicht innerhalb der in der
Aufforderung angegebenen Frist entrichtet.

m Die Zahlung der zusétzlichen Recherchengeblihren erfolgte ohne Widerspruch.

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 1 (2)) (April 2005)




Internationales Aktenzeichen PCT/ AT2016/ 060022

WEITERE ANGABEN PCTASA/ 210

Die internationale Recherchenbehdorde hat festgestellt, dass diese

internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthalt,
namlich:

1. Anspriiche: 1-15

Verfahren zum Verbinden eines Verbindungsabschnittes eines
Schlauches fiir fllissige oder gasformige Medien mit einem
Steckverbinder und Steckverbinder, wobei der &dussere
Mantelabschnitt eine Verjiingung aufweist.

2. Anspriiche: 16-20

Steckverbinder wobei das Dichtungselement axial geklemmt in
der Dichtungsaufnahme aufgenommen ist.




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Versffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehoren

Internationales Aktenzeichen

PCT/AT2016/060022

Im Recherchenbericht
angefiihrtes Patentdokument

Datum der

Veroffentlichung

Mitglied(er) der
Patentfamilie

Datum der
Veréffentlichung

US 2181673 A

28-11-1939

KEINE

AU 2002361672
us 2003111839
WO 03050442
CN 106233055
EP 3134670
KR 20160141860
WO 2015161333
KEINE

KEINE

Al
Al
A2

23-06-2003
19-06-2003
19-06-2003

14-12-2016
01-03-2017
09-12-2016
29-10-2015

Formblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamilie) (April 2005)
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