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Verfahren zur Herstellung eines Steckverbindergehiuses, SpritzgieBwerkzeug und SpritzgieBmaschine

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Steckverbindergehduses mit wenigstens einem
abzudichtenden Gehauseabschnitt, geman dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Die Erfindung betrifft auch
ein Steckverbindergehduse, das nach dem genannten Verfahren hergestellt wurde.

AuBerdem betrifft die Erfindung ein SpritzgieBwerkzeug zum Aufbringen eines Dichtungselements, ge-

man dem Oberbegriff des Anspruchs 16.

Ferner betrifft die Erfindung eine SpritzgieBmaschine.

Ein Steckverbinder dient bekanntermaf3en dazu, eine elektrische Verbindung mit einem entsprechend
komplementéren, weiteren Steckverbinder (nachfolgend als "Gegensteckverbinder" bezeichnet) herzu-
stellen. Bei einem Steckverbinder kann es sich um einen Stecker, einen Einbaustecker, eine Buchse, ei-
ne Kupplung oder um einen Adapter handeln. Die im Rahmen der Erfindung verwendete Bezeichnung

"Steckverbinder" steht stellvertretend fir alle Varianten.

Zur Abdichtung des Innenraums eines Steckverbinders weisen die Steckverbindergeh&use der Steckver-
binder in der Regel Dichtungselemente auf, um die elektrischen Kontakte des Steckverbinders und/oder
um den Ubergangsbereich zwischen einem elektrischen Kabel und dem Steckverbinder vor Feuchtigkeit,
Staub und sonstigen Verunreinigungen zu schitzen. Insbesondere bei Steckverbindern fiir die Automo-

bilindustrie bzw. flir Fahrzeuge ist die Gewahrleistung einer guten Dichtigkeit wichtig.

Beispielsweise offenbart die gattungsgemafe US 6,241,554 B1 einen wasserdichten Steckverbinder mit
einem Dichtungselement am Kabelabgang des Steckverbinders. Um ein unerwiinschtes Abziehen bzw.
Entweichen des Dichtungselements aus dem Steckverbindergehduse zu verhindern, ist am Steckverbin-
dergehause ausgangsseitig ein Kragen ausgeformt. Somit stéBt das als Dichtungsring ausgebildete
Dichtungselement mit seiner Stirnflache an dem Kragen an und wird formschllssig in dem Steckverbin-

dergehéduse fixiert.

Insofern ein derartiger Anschlag einen Hinterschnitt bzw. eine Hinterschneidung darstellt, ist dieser mit
herkdmmlichen konstruktiven und fertigungstechnischen MafBnahmen in der Regel nicht herstellbar, ins-
besondere dann nicht, wenn das Steckverbindergehduse im Rahmen eines SpritzgieBverfahrens herge-
stellt wird. Somit muss im Stand der Technik entweder auf die formschllssige Fixierung des Dichtungs-
elements mittels eines Kragens verzichtet oder aber ein hoher Aufwand bei der Herstellung der Steck-

verbindergeh&use betrieben werden, was einer wirtschaftlichen Massenproduktion entgegensteht.

Der vorliegenden Erfindung liegt damit die Aufgabe zugrunde, ein verbessertes Verfahren zur Herstel-

lung eines Steckverbindergehauses bereitzustellen, das insbesondere eine zuverldssige Befestigung ei-
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nes Dichtungselements in dem Steckverbindergehause gewahrleistet und gleichzeitig flir eine Massen-
produktion der Steckverbindergehduse geeignet ist. Der Erfindung liegt ferner die Aufgabe zugrunde, ein

entsprechend verbessertes Steckverbindergehause bereitzustellen.

Der Erfindung liegt au3erdem die Aufgabe zugrunde, ein verbessertes SpritzgieBwerkzeug zum Aufbrin-
gen eines Dichtungselements bereitzustellen, das insbesondere vorteilhaft fir ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Steckverbindergehduses im Rahmen einer Massenproduktion verwendbar ist. Ferner liegt der
Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine verbesserte SpritzgieBmaschine, umfassend ein derartiges Spritz-

gieBwerkzeug, bereitzustellen.

Die Aufgabe wird flir das Verfahren zur Herstellung eines Steckverbindergehduses durch die Merkmale
des Anspruchs 1 und fiir das Steckverbindergeh&uses durch die Merkmale des Anspruchs 15 geldst.

Hinsichtlich des SpritzgieBwerkzeugs zum Aufbringen eines Dichtungselements wird die Aufgabe durch
die Merkmale des Anspruchs 16 und betreffend die SpritzgieBmaschine durch die Merkmale des An-

spruchs 17 geldst.

Die abhangigen Anspriche betreffen vorteilhafte Ausflihrungsformen und Varianten der Erfindung.

Es ist ein Verfahren zur Herstellung eines Steckverbindergehauses mit wenigstens einem abzudichten-
den Gehauseabschnitt vorgesehen, wobei der abzudichtende Gehauseabschnitt mit einem Dichtungs-

element versehen wird.

Unter einem Steckverbindergehause im Rahmen der Erfindung ist insbesondere ein Steckverbinderge-
hause zu verstehen, das im Zuge einer hachfolgenden Kabelkonfektionierung mit einem elektrischen Ka-
bel verbunden und/oder mit Kontaktelementen versehen werden kann, um schlief3lich einen Steckverbin-

der auszubilden.

Es kann auch vorgesehen sein, dass das Steckverbindergehduse nach dessen erfindungsgemaner Her-
stellung mit Kontaktelementen versehen und/oder mit einem Gehause einer elektrischen Baugruppe ver-
bunden und/oder auf einer elektrischen Schaltung, insbesondere auf einer elektrischen Leiterplatte, be-

festigt wird.

Vorzugsweise weist ein erfindungsgemanes Steckverbindergehause noch keine Kontaktelemente
und/oder elektrischen Leitungen auf. Besonders bevorzugt weist das erfindungsgemafe Steckverbinder-
gehéduse neben der eigentlichen Gehausekomponente lediglich das nachfolgend noch beschriebene

Dichtungselement auf.
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Vorzugsweise betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines einteiligen Steckverbindergehéu-

ses, das mit einem Dichtungselement versehen wird.

Erfindungsgemas ist vorgesehen, dass mittels eines Umformelements zumindest ein Abschnitt eines
stirnseitigen Endes einer Wandung des abzudichtenden Gehauseabschnitts erwdrmt und umgeformt

wird.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der zumindest eine Abschnitt radial umgeformt wird.

Bei der Wandung des abzudichtenden Geh&useabschnitts kann es sich beispielsweise um eine AuBBen-
wandung der Gehausekomponente des Steckverbindergehduses oder um die Wandung eines becher-
formigen abzudichtenden Gehéuseabschnitts innerhalb der AuBenwandung der Gehausekomponente

des Steckverbindergehduses handeln.

Das Steckverbindergehéuse kann einen hilsenférmig ausgebildeten Innenbereich aufweisen, dessen

Wandung den wenigstens einen Abschnitt ausbildet.

Unter einem erfindungsgemanien Umformen ist insbesondere ein Verfahrensschritt zu verstehen, bei
dem der plastische Werkstoff des stirnseitigen Endes der Wandung, beispielsweise ein Metall oder vor-
zugsweise ein thermoplastischer Kunststoff, gezielt in eine andere Form gebracht wird, ohne dabei Mate-

rial zu entfernen oder hinzuzugeben.

Das Umformen des zumindest einen Abschnitts des stirnseitigen Endes der Wandung des abzudichten-
den Geh&auseabschnitts kann beispielsweise in der Art des aus der Blechverarbeitung bekannten "Bor-

delns" erfolgen.

Dadurch, dass der zumindest eine Abschnitt des stirnseitigen Endes der Wandung des abzudichtenden
Gehauseabschnitts erwarmt und umgeformt wird, kann der Gehduseabschnitt bzw. die Gehdusekompo-

nente des Steckverbindergehauses zuvor durch beliebige Prozesse hergestellt werden.

Vorzugsweise ist die Gehausekomponente des Steckverbindergehauses vor dem Umformen des zumin-
dest einen Abschnitts bereits fertiggestellt. Es kann vorgesehen sein, dass zumindest der abzudichtende
Gehauseabschnitt der Gehausekomponente bzw. des Steckverbindergehauses vor dem Umformen des

zumindest einen Abschnitts fertiggestellt ist.

Durch die Umformung des zumindest einen Abschnitts kann eine formschliissige Sicherung des Dich-
tungselements an dem abzudichtenden Gehduseabschnitt ausgebildet werden, wobei gleichzeitig ein
wirtschaftliches bzw. fiir eine Massenproduktion geeignetes Herstellungsverfahren flr das Steckverbin-

dergehéduse bereitgestellt werden kann.
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Aufgrund der Umformung des zumindest einen Abschnitts des abzudichtenden Gehauseabschnitts kann
eine Radialkomponente an der Wandung erzeugt werden, die schlief3lich einen axialen Formschluss

bzw. eine axiale Sicherung flr das Dichtungselement ausbildet.

Das erfindungsgemaBe Verfahren kann die Herstellung der Gehdusekomponente des Steckverbinderge-
hauses umfassen. Das erfindungsgemaBie Verfahren kann aber auch nur die Herstellung des wenigstens
einen Gehauseabschnitts umfassen. Es kann aber auch vorgesehen sein, dass das erfindungsgemaie

Verfahren in der Art einer Nachbearbeitung einer bereits anderweitig vorgefertigten Gehausekomponente

oder eines bereits anderweitig vorgefertigten Gehauseabschnitts eingesetzt wird.

In einer besonders bevorzugten Weiterbildung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass der zumindest
eine Abschnitt des stirnseitigen Endes der Wandung des abzudichtenden Gehauseabschnitts vor dem

Aufbringen des Dichtungselements erwdrmt und umgeformt wird.

Der Verfahrensablauf zur Herstellung des Steckverbindergehduses kann hierdurch vereinfacht sein.

In einer Weiterbildung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass der wenigstens eine abzudichtende
Gehéuseabschnitt als Kabelabgang und/oder als Schnittstelle zur Verbindung mit einem korrespondie-
renden Gegensteckverbindergehause ausgebildet ist.

Insbesondere kann es von Vorteil sein, die spateren Kontakte bzw. den Kontaktbereich des Steckverbin-
dergehauses durch das Dichtungselement abzudichten und somit das Dichtungselement im Bereich der
Schnittstelle zur Verbindung mit dem korrespondierenden Gegensteckverbinder bzw. Gegensteckverbin-
dergehduse aufzubringen. Hierdurch kann insbesondere eine Dichtigkeit des Kontaktbereichs gewahr-
leistet sein, wenn der Steckverbinder und der Gegensteckverbinder bzw. das Steckverbindergehduse
und das Gegensteckverbindergehause miteinander zusammengesteckt sind. Die genannte Schnittstelle
kann auch als "Interface" bezeichnet werden.

Es kann auch von Vorteil sein, den Aufnahmebereich des Steckverbindergehauses flr ein elekirisches
Kabel oder fir eine sonstige elektrische Leitung durch das Dichtungselement abzudichten und das Dich-

tungselement somit beispielsweise im Bereich des Kabelabgangs aufzubringen.

Auch ein Abdichten des Kabelabgangs einerseits und der Schnittstelle bzw. dem Interface andererseits

mittels beispielsweise zwei Dichtungselementen kann von Vorteil sein.

In einer Weiterbildung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass der wenigstens eine abzudichtende
Gehauseabschnitt als Hohlzylinder, als vorderer Abschnitt eines Hohlzylinders oder becherférmig ausge-
bildet ist.
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Beispielsweise kann der Gehauseabschnitt als hohlzylinderartiger Steckbereich oder hohlzylinderartiger

Kabelabgang ausgebildet sein.

Es kdnnen auch noch weitere abzudichtende Gehauseabschnitte als die vorstehend bereits genannten
vorgesehen sein. Hierauf kommt es im Rahmen der Erfindung nicht an. Besonders vorteilhaft eignet sich
die Erfindung allerdings zur Abdichtung eines Kabelabgangs und/oder einer Schnittstelle zur Verbindung

mit einem korrespondierenden Gegensteckverbinder.

In einer Weiterbildung der Erfindung kann auBBerdem vorgesehen sein, dass die Gehausekomponente
des Steckverbindergehduses vor dem Umformen des abzudichtenden Gehauseabschnitts durch ein Ur-
formverfahren, vorzugsweise ein Spritzgieverfahren, aus einem Kunststoff gefertigt wird.

Somit kann beispielsweise in einem initialen Verfahrensschritt die Gehdusekomponente oder zumindest

der wenigstens eine abzudichtende Gehauseabschnitt, aus einem Kunststoff spritzgegossen werden.

Ein SpritzgieBverfahren eignet sich ganz besonders zur Herstellung eines Steckverbindergehauses bzw.

dessen Gehausekomponente, insbesondere im Rahmen einer Massenfertigung von Steckverbindern.

Obwohl die Erfindung nicht auf die Herstellung der Gehdusekomponente des Steckverbindergehauses
durch ein SpritzgieBverfahren beschrankt zu verstehen ist, eignet sich die Erfindung hierflir ganz beson-

ders.

In einer Weiterbildung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass das Dichtungselement als ringférmiges
Dichtungselement ausgebildet wird, vorzugsweise aufweisend eine oder mehrere ringférmig umlaufende
Lippen oder Rippen, besonders bevorzugt zwei, drei, vier, flinf, sechs oder mehr (axial) nebeneinander

angeordnete Lippen oder Rippen.

Besonders bevorzugt weist das Dichtungselement drei axial nebeneinander angeordnete Lippen (in der

Art von Wellenbergen) auf.

Die Lippen des Dichtungselements kdnnen vollstandig ringférmig umlaufen oder aber auch nur teilring-

férmig umlaufen.

Vorzugsweise ist das Dichtungselement achsensymmetrisch ausgebildet. Es kann allerdings auch ein

unsymmetrisches Dichtungselement vorgesehen sein.

Grundsatzlich ist die Erfindung nicht auf die Verwendung mit einem spezifischen Dichtungselement be-

schrankt zu verstehen.
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In einer Weiterbildung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass der abzudichtende Gehauseabschnitt
derart mit dem Dichtungselement versehen wird, dass das Dichtungselement mittels eines Spritzgief3-

werkzeugs auf einer Innenflache und/oder auf einer Au3enfldche der Wandung aufgespritzt wird.

Vorzugsweise kann das Dichtungselement im Rahmen des Spritzgie3verfahrens derart auf die Innenfla-
che und/oder AuBenflache der Wandung aufgespritzt werden, dass das Dichtungselement zumindest bis
zu einem gewissen Grad (insbesondere aufgrund von Adhéasionskraften) auf der Innenflache bzw. auf

der AuBenflache der Wandung haftet.

Hierdurch kann neben dem formschlissigen Sichern des Dichtungselements durch das beschriebene
Umformen des wenigstens einen Abschnitts des stirnseitigen Endes der Wandung des abzudichtenden
Gehauseabschnitts eine zusatzliche Sicherheit gegen unerwiinschten Auszug des Dichtungselements

bereitgestellt werden.

Besonders bevorzugt wird die Gehdusekomponente des Steckverbindergehauses bzw. zumindest der
abzudichtende Gehauseabschnitt in einem initialen Verfahrensschritt — im Rahmen des erfindungsgema-
Ben Herstellungsverfahrens oder aber im Rahmen eines unabhéangigen Herstellungsverfahrens — aus ei-
nem Kunststoff spritzgegossen und in einem spateren, auf das erfindungsgeméie Umformen folgenden
Verfahrensschritt die Wandung des abzudichtenden Geh&useabschnitts an der entsprechenden Stelle

mit dem Material des Dichtungselements umspritzt.

Es kann somit vorzugsweise ein Mehrkomponenten-SpritzgieBverfahren bzw. ein Zweikomponenten-
SpritzgieBverfahren zur Herstellung des Steckverbindergehduses vorgesehen sein. Insbesondere kann
die Gehdusekomponente des Steckverbindergehause bzw. der abzudichtende Gehauseabschnitt als

Hartkomponente und das Dichtungselement als Weichkomponente gespritzt werden.

Es kann auch vorgesehen sein, dass das Dichtungselement bereits im Rahmen eines unabhangigen
Prozesses vorgefertigt wurde und nach dem Erwarmen und Umformen des zumindest einen Abschnitts
des stirnseitigen Endes der Wandung des abzudichtenden Gehauseabschnitts auf diesen axial aufge-
schoben wird. Es kann vorgesehen sein, dass das Dichtungselement hierzu aufgeweitet und/oder mit ei-

nem Schmierstoff versehen wird, um Uber den umgeformten Abschnitt zu gelangen.

In einer Weiterbildung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass das Dichtungselement aus einem
Elastomer, vorzugsweise aus Silikon, ausgebildet wird.

Insbesondere wenn das Dichtungselement im Rahmen eines Spritzgie3verfahrensschrittes aufgebracht

wird, ist die Verwendung eines Elastomers besonders vorteilhaft.
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Elastomere, insbesondere Silikone, kdnnen sich aufgrund ihrer mechanischen und thermischen Bestan-

digkeit auBerdem besonders gut zur Ausbildung einer Dichtung fiir einen Steckverbinder eignen.

In einer Weiterbildung der Erfindung kann auf3erdem vorgesehen sein, dass zum Aufbringen des Dich-
tungselements und zum Umformen des zumindest einen Abschnitts des abzudichtenden Gehé&useab-
schnitts dasselbe Werkzeug verwendet wird. Das Umformelement kann vorzugsweise als Teil des

SpritzgieBwerkzeugs zum Aufbringen des Dichtungselements ausgebildet sein.

Durch die Kombination des Umformelements mit dem SpritzgieBwerkzeug kénnen Prozessschritte des
SpritzgieBens mit denen des Umformens zeitsparend kombiniert werden. Beispielsweise ist es in der Re-
gel erforderlich, das SpritzgieBwerkzeug vor dem SpritzgieBen an den abzudichtenden Gehauseab-
schnitt axial zuzustellen, was gleichfalls fir das Umformelement gilt. Ferner ist in der Regel eine Erwér-
mung des SpritzgieBwerkzeugs flr das Einspritzen des Werkstoffs erforderlich, wobei eine Erwéarmung

ebenfalls im Rahmen des erfindungsgemaien Umformens erforderlich ist.

In einer Weiterbildung der Erfindung kann insbesondere vorgesehen sein, dass das SpritzgieBwerkzeug
als Stempel ausgebildet ist, wobei zumindest ein Kanal zur Zuflihrung eines Werkstoffs des Dichtungs-

elements beheizt wird.

Der Stempel kann insbesondere als Negativ flir das Spritzen des Dichtungselements auf die Innenflache

und/oder auf die AuBenflache der Wandung dienen.

Somit kann beim Umspritzen der Gehdusekomponente bzw. des abzudichtenden Gehauseabschnitts mit
dem Silikonmaterial ein heiBer Stempel verwendet werden, dessen Geometrie an die Geometrie der Ge-
hausekomponente bzw. an die Geometrie des abzudichtenden Geh&useabschnitts und des Dichtungs-

elements angepasst ist.

Sofern flir das Spritzgie3en des Dichtungselements und fir das Umformen des zumindest einen Ab-
schnitts des stirnseitigen Endes der Wandung des abzudichtenden Gehauseabschnitts dasselbe Werk-
zeug verwendet werden soll, kann der Stempel auBerdem ausgeformt sein, um den zumindest einen Ab-
schnitt des stirnseitigen Endes der Wandung des abzudichtenden Gehauseabschnitts definiert umzufor-

men.

Durch eine geeignete Ausformung des heif3en Stempels oder des sonstigen SpritzgieBwerkzeugs im Be-
reich des abzudichtenden Gehauseabschnitts kann der zumindest eine Abschnitt des stirnseitigen Endes
der Wandung des abzudichtenden Gehauseabschnitts somit beispielsweise kragen- oder stegférmig um-

geformt werden.



10

15

20

25

30

35

WO 2020/127598 PCT/EP2019/086116
8

Uber wenigstens einen Kanal im Inneren des Stempels oder eines sonstigen SpritzgieBwerkzeugs kann
das Silikonmaterial oder das sonstige Material zur Ausbildung des Dichtungselements zugeflihrt, bis zur
erforderlichen Endtemperatur erhitzt und in den durch die Geometrie des hei3en Stempels bzw. des

sonstigen SpritzgieBwerkzeugs und des abzudichtenden Gehauseabschnitts gebildeten Freiraum einge-

spritzt werden.

Aufgrund der ohnehin erforderlichen Erwdrmung des Kanals zur Zufiihrung des Werkstoffs flr den
Spritzprozess des Dichtungselements kann die in den Stempel bzw. in das SpritzgieBwerkzeug einge-

brachte Wérme auch fir die Umformung der Wandung vorteilhaft genutzt werden.

Insbesondere kann eine Temperatur eingestellt werden, die einerseits fir die Zuflhrung des Werkstoffs
des Dichtungselements im Rahmen des SpritzgieBens geeignet ist und andererseits zumindest einen Be-
reich des SpritzgieBwerkzeugs bzw. des Stempels, der zum Umformen des zumindest einen Abschnitts
durch mechanischen Kontakt dienen soll, ausreichend erwarmt derart, dass das Material des abzudich-

tenden Gehauseabschnitts bzw. die Wandung thermoplastisch verformt werden kann.

Es kann somit vorgesehen sein, dass durch den hei3en Stempel bzw. durch das erhitzte SpritzgieBwerk-
zeug auch der an das spatere Dichtungselement angrenzende Teil der Gehausekomponente erhitzt wird.
Die Temperatur, die sich zur Umformung einstellt, kann in der Regel geringer sein als die Temperatur

des wenigstens einen Kanals zum Einspritzen des Dichtungselements, jedoch noch ausreichend fiir eine
thermoplastische Verformung des zumindest einen Abschnitts des stirnseitigen Endes der Wandung des

abzudichtenden Gehauseabschnitts.

Nach der Umformung des zumindest einen Abschnitts des abzudichtenden Gehauseabschnitts kann
schlieBlich das Material zur Ausbildung des Dichtungselements, beispielsweise das Silikonmaterial, in
den Freiraum zwischen hei3em Stempel bzw. SpritzgieBwerkzeug und Steckverbindergehduse zur Aus-

bildung des Dichtungselements eingespritzt werden.

In einer Weiterbildung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass der zumindest eine Abschnitt des ab-
zudichtenden Gehauseabschnitts erwarmt und durch axiale Krafteinwirkung durch das Umformelement

umgeformt wird.

Somit kann insbesondere vorgesehen sein, dass das Umformelement mittels einer axial auf den abzu-
dichtenden Gehauseabschnitt einwirkenden Kraft gegen den zumindest einen Abschnitt des stirnseitigen
Endes der Wandung gepresst wird, um den zumindest einen Abschnitt umzuformen und um zuvor eine
ausreichende WarmeUlbertragung zu gewahrleisten, damit der zumindest eine Abschnitt ausreichend ver-

formbar ist.
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In einer Weiterbildung der Erfindung kann au3erdem vorgesehen sein, dass der zumindest eine Ab-
schnitt des abzudichtenden Geh&useabschnitts derart umgeformt wird, dass sich ein axialer Anschlag fiir
das Dichtungselement ausbildet, um ein axiales Abziehen des Dichtungselements von dem Gehauseab-

schnitt formschliissig zu blockieren.

Ein axialer Anschlag kann durch das Umformen beispielsweise dadurch entstehen, dass der zumindest
eine Abschnitt radial verformt wird bzw. eine Radialkomponente entsteht. Somit kann der axiale Anschlag

in dem zumindest einen Abschnitt durch eine Querschnittsinderung ausbildet werden.

In einer Weiterbildung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass der zumindest eine Abschnitt des ab-
zudichtenden Gehauseabschnitts derart umgeformt wird, dass sich ein Kragen, ein stegférmiger An-
schlag und/oder ein zumindest teilweise umlaufender Anschlagring ausbildet.

Somit kann der Kragen, Flansch, Steg oder der sonstige Anschlag vollumfanglich, d. h. Gber 360° an
dem stirnseitigen Ende der Wandung des abzudichtenden Gehauseabschnitts ausgeformt oder aber ent-
lang einem oder mehreren Winkelsegmenten ausgeformt werden. Der Kragen, Flansch, Steg oder der
sonstige Anschlag kann beispielsweise auch nur bis zu 300° umlaufen, bis zu 240° umlaufen, bis zu 180°
umlaufen, bis zu 120° umlaufen oder bis zu 60° umlaufen. Vorzugsweise wird ein vollstdndig umlaufen-

der Anschlagring ausgebildet.

In einer Weiterbildung der Erfindung kann insbesondere vorgesehen sein, dass der zumindest eine Ab-
schnitt des abzudichtenden Gehauseabschnitts derart umgeformt wird, dass sich ein Hinterschnitt aus-
bildet.

Ein Hinterschnitt bzw. eine Hinterschneidung ist ein frei von einem Gussteil (z. B. der Gehdusekompo-
nente des Steckverbindergehauses) hervorstehendes Element, das insbesondere im Rahmen eines
SpritzgieBverfahrens nicht ohne Weiteres herstellbar ist, weshalb sich das erfindungsgemanie Verfahren
zur Ausbildung von Hinterschneidungen besonders gut eignen kann.

Im Gegensatz zum bekannten Stand der Technik kdnnen insbesondere Hinterschnitte bzw. Hinter-
schneidungen an dem abzudichtenden Gehauseabschnitt hergestellt werden, die durch herkdmmliche
konstruktive und fertigungstechnische MaBnahmen grundsétzlich nicht realisierbar sind, insbesondere
wenn das Steckverbindergehause auf der Hohe des zu positionierenden Dichtungselements rundherum

abgeschlossen ist.

In einer besonders bevorzugten Ausflihrungsform der Erfindung wird somit ein Hinterschnitt im Rahmen

eines Umspritzungsprozesses mit dem Ziel der Dichtungsfesthaltung bereitgestellt.
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Durch das heiBe Werkzeug, mit dem das Dichtungselement an die Hartkomponente des Steckverbinder-
gehauses bzw. an den abzudichtenden Gehauseabschnitt angespritzt wird, kann an der Hartkomponente
bzw. an dem abzudichtenden Geh&useabschnitt zuvor beispielsweise ein Kragen geformt werden, der

als Befestigung flr das Dichtungselement dienen kann.

Die Erfindung ist allerdings nicht auf die Ausbildung einer Hinterschneidung in dem zumindest einen Ab-
schnitt beschrankt zu verstehen und kann sich auch fiir eine Umformung des zumindest einen Abschnitts

eignen, die zu keiner Hinterschneidung fihrt.

Es kann vorgesehen sein, nach der Verfestigung oder zumindest nach einer teilweisen Verfestigung des
Dichtungselements den heif3en Stempel bzw. das SpritzgieBwerkzeug axial aus dem Steckverbinderge-

hause auszufahren.

Die Erfindung betrifft auch ein Steckverbindergehduse, hergestellt nach einem Verfahren geman den

vorstehenden und nachfolgenden Ausfiihrungen.

Grundsatzlich eignet sich die Erfindung zur Herstellung eines beliebigen Steckverbindergehauses fir be-
liebige Steckverbindertypen. Besonders bevorzugt kann das Verfahren allerdings zur Herstellung koaxia-

ler Steckverbindergehduse bzw. koaxialer Steckverbinder vorgesehen sein.

Insbesondere eignet sich die Erfindung zur Herstellung beliebiger Steckverbindergehause, bei denen ein

Dichtungselement vorgesehen ist, insbesondere wenn ein Dichtungselement aufgespritzt werden soll.

Erfindungsgeman kdnnen Geometrie umgesetzt werden, die im Rahmen eines herkdmmlichen Spritz-

gieBprozesses nicht mdglich sind.

Die axiale Haltekraft des Dichtungselements kann bei dem erfindungsgemanen Steckverbindergehause

verbessert sein.

Die Erfindung betrifft ferner ein SpritzgieBwerkzeug zum Aufbringen eines Dichtungselements auf einer
Innenfldche und/oder auf einer AuBenflache einer Wandung eines abzudichtenden Gehauseabschnitts
eines Steckverbindergehauses. Es ist vorgesehen, dass das SpritzgieBwerkzeug ein Umformelement

aufweist das ausgebildet ist, um zumindest einen Abschnitt eines stirnseitigen Endes der Wandung des

abzudichtenden Gehauseabschnitts zu erwédrmen und umzuformen, insbesondere radial umzuformen.

Schlief3lich betrifft die Erfindung auch eine SpritzgieBmaschine, umfassend ein SpritzgieBwerkzeug ge-

man den vorstehenden und nachfolgenden Ausflhrungen.
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Besonders bevorzugt ist die SpritzgieBmaschine als Mehrkomponenten-SpritzgieBmaschine, insbeson-
dere als Zweikomponenten-SpritzgieBmaschine ausgebildet, um einerseits die Gehdusekomponente des
Steckverbindergeh&uses bzw. zumindest den abzudichtenden Gehauseabschnitt spritzzugieBen und an-

dererseits das Dichtungselement auf den abzudichtenden Gehauseabschnitt aufzubringen.

Merkmale, die bereits im Zusammenhang mit dem erfindungsgemaBen Verfahren beschrieben wurden,
sind selbstverstandlich auch fiir das erfindungsgemafe Steckverbindergehause, das erfindungsgemaie
SpritzgieBwerkzeug und die erfindungsgemafie SpritzgieBmaschine vorteilhaft umsetzbar — und umge-
kehrt. Ferner kdnnen Vorteile, die bereits im Zusammenhang mit dem erfindungsgemafen Verfahren ge-
nannt wurden, auch auf das erfindungsgemafe Steckverbindergehause, das erfindungsgemane Spritz-
gieBwerkzeug und die erfindungsgemane SpritzgieBmaschine bezogen verstanden werden — und umge-
kehrt.

Ergénzend sei darauf hingewiesen, dass Begriffe wie "umfassend”, "aufweisend" oder "mit" keine ande-
ren Merkmale oder Schritte ausschlieBen. Ferner schlieBen Begriffe wie "ein" oder "das", die auf eine
Einzahl von Schritten oder Merkmalen hinweisen, keine Mehrzahl von Merkmalen oder Schritten aus —

und umgekehrt.

Nachfolgend werden Ausflhrungsbeispiele der Erfindung anhand der Zeichnung naher beschrieben.

Die Figuren zeigen jeweils bevorzugte Ausflihrungsbeispiele, in denen einzelne Merkmale der vorliegen-
den Erfindung in Kombination miteinander dargestellt sind. Merkmale eines Ausflihrungsbeispiels sind
auch losgeldst von den anderen Merkmalen des gleichen Ausfihrungsbeispiels umsetzbar und kdnnen
dementsprechend von einem Fachmann ohne Weiteres zu weiteren sinnvollen Kombinationen und Un-

terkombinationen mit Merkmalen anderer Ausfihrungsbeispiele verbunden werden.

In den Figuren sind funktionsgleiche Elemente mit denselben Bezugszeichen versehen.

Es zeigen schematisch:

Figur 1 ein erfindungsgemanes Steckverbindergehduse geman einem ersten Ausflihrungsbei-

spiel der Erfindung in perspektivischer Darstellung;

Figur 2 einen Ausschnitt einer Schnittdarstellung des Steckverbindergehduses geman Schnittli-
nie Il der Figur 1 vor der erfindungsgeméanen Umformung und vor dem Aufbringen des

Dichtungselements;
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Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6

Figur 7

Figur 8

Figur 9

Figur 10

Figur 11

Figur 12

12

einen Ausschnitt einer Schnittdarstellung des Steckverbindergehduses geman Schnittli-
nie Il der Figur 1 nach der erfindungsgemanen Umformung und nach dem Aufbringen

des Dichtungselements;

einen ersten Verfahrensschritt des erfindungsgeméBen Verfahrens zur Herstellung des in
Figur 1 dargestellten Steckverbindergehauses in einer Schnittdarstellung durch das

Steckverbindergehduse geman Schnittlinie 1l der Figur 1;

eine Schnittdarstellung der in Figur 4 abgebildeten Gehadusekomponente gemaf Schnitt-
linie V;

einen zweiten Verfahrensschritt des erfindungsgemafen Verfahrens zur Herstellung des
in Figur 1 dargestellten Steckverbindergehauses in einer Schnittdarstellung durch das

Steckverbindergehduse geman Schnittlinie 11 der Figur 1;

einen dritten Verfahrensschritt des erfindungsgeméaBen Verfahrens zur Herstellung des in
Figur 1 dargestellten Steckverbindergehauses in einer Schnittdarstellung durch das

Steckverbindergehduse geman Schnittlinie 11 der Figur 1;

einen vierten Verfahrensschritt des erfindungsgemafen Verfahrens zur Herstellung des
in Figur 1 dargestellten Steckverbindergehauses in einer Schnittdarstellung durch das

Steckverbindergehduse geman Schnittlinie 11 der Figur 1;

den ersten Verfahrensschritt des erfindungsgeméien Verfahrens zur Herstellung des in
Figur 1 dargestellten Steckverbindergehauses in einer Schnittdarstellung durch das

Steckverbindergehduse geman Schnittlinie VIII der Figur 1;

den zweiten Verfahrensschritt des erfindungsgemafen Verfahrens zur Herstellung des in
Figur 1 dargestellten Steckverbindergehauses in einer Schnittdarstellung durch das

Steckverbindergehduse geman Schnittlinie VIII der Figur 1;

den dritten Verfahrensschritt des erfindungsgemafen Verfahrens zur Herstellung des in
Figur 1 dargestellten Steckverbindergehauses in einer Schnittdarstellung durch das

Steckverbindergehduse geman Schnittlinie VIII der Figur 1;

den vierten Verfahrensschritt des erfindungsgemanen Verfahrens zur Herstellung des in
Figur 1 dargestellten Steckverbindergehauses in einer Schnittdarstellung durch das

Steckverbindergehduse geman Schnittlinie VIII der Figur 1;
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Figur 13 einen ersten Verfahrensschritt des erfindungsgeméBen Verfahrens zur Herstellung eines
weiteren Steckverbindergehéduses;
Figur 14 einen zweiten Verfahrensschritt des erfindungsgemafen Verfahrens zur Herstellung ei-

nes weiteren Steckverbindergehauses;

Figur 15 einen dritten Verfahrensschritt des erfindungsgeméBen Verfahrens zur Herstellung eines

weiteren Steckverbindergehduses; und

Figur 16 einen vierten Verfahrensschritt des erfindungsgemafen Verfahrens zur Herstellung eines

weiteren Steckverbindergehauses.

Figur 1 zeigt ein erstes Ausflihrungsbeispiel eines erfindungsgemaien Steckverbindergehauses 1, her-
gestellt nach einem erfindungsgemanen Verfahren wie vorstehend und nachfolgend beschrieben. Das
nur beispielhafte Steckverbindergehause 1 ist als Winkelsteckverbindergehause ausgebildet. Grundsatz-

lich kann beispielsweise auch ein gerade verlaufendes Steckverbindergehause vorgesehen sein.

Das Steckverbindergehause 1 kann einen Kabelabgang 2 sowie eine Schnittstelle 3 ("Interface") zur
Verbindung mit einem korrespondierenden Gegensteckverbindergehause (nicht dargestellt) aufweisen.
Zur Abdichtung, beispielsweise gegen Schmutz und FlUssigkeiten, ist vorgesehen, dass wenigstens ein
abzudichtender Gehauseabschnitt mittels eines Dichtungselements 4 (vgl. z. B. Figur 3) abgedichtet
wird. Bei einem abzudichtenden Gehauseabschnitt kann es sich insbesondere um den Kabelabgang 2
und/oder um die Schnittstelle 3 zur Verbindung mit dem korrespondierenden Gegensteckverbinder han-
deln. Es kdnnen selbstverstandlich auch noch weitere Gehauseabschnitte abzudichten sein, sollte dies
fUr einen spezifischen Steckverbindertyp erforderlich sein. Nachfolgend wird die Erfindung beispielhaft
zur Abdichtung der Schnittstelle 3 beschrieben. Dies ist selbstverstandlich nicht einschrankend zu ver-

stehen.

Die reine Gehdusekomponente 5 und das auf den abzudichtenden Gehauseabschnitt aufgebrachte Dich-
tungselement 4 werden im Rahmen der Erfindung als Steckverbindergehause 1 bezeichnet. Grundsatz-
lich kann das Steckverbindergehause 1 allerdings auch noch weitere Komponenten umfassen, bei-
spielsweise eines oder mehrere Kontaktelemente oder zuséatzliche Geh&useteile. Vorzugsweise ist die

Gehausekomponente 5 einteilig ausgebildet.

Es kann vorgesehen sein, dass die Gehdusekomponente 5 im Rahmen des erfindungsgemafen Verfah-
rens in einem initialen Verfahrensschritt durch ein Urformverfahren, vorzugsweise ein Spritzgie3verfah-
ren, aus einem Kunststoff gefertigt wird. Grundsatzlich kommt es auf die Art der Herstellung der Gehau-
sekomponente 5 allerdings nicht an. Vorzugsweise ist die Gehdusekomponente 5 aus einem Kunststoff

hergestellt.
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Es kann auch vorgesehen sein, dass das erfindungsgemafe Verfahren auf eine bereits anderweitig, be-

liebig hergestellte Gehausekomponente 5 angewendet wird.

Zur Verbindung mit einem Gegensteckverbinder weist das Steckverbindergehduse 1 einen von einer Au-
Benwandung 5.1 der Gehausekomponente 5 umgebenen, hohlzylinderartigen Steckbereich 5.2 auf, in
dem die spater noch einzufligenden elektrischen Kontakte des Steckverbinders aufgenommen werden.
Der Hohlzylinder bzw. der Steckbereich 5.2 ist von der AuBenwandung 5.1 durch einen Ringspalt beab-
standet, in den die AuBenwandung des spéateren Gegensteckverbinders eingeschoben werden kann. Der
Steckbereich 5.2 soll, wie nachfolgend noch dargestellt wird, mit einem Dichtungselement 4 versehen
werden, um die Kontakte des Steckverbinders und des Gegensteckverbinder bei der spateren Verwen-

dung der Steckverbindung abzudichten bzw. zu schitzen.

In Figur 2 ist ein Schnitt durch die Gehdusekomponente 5 gemaf der Schnittlinie Il der Figur 1 gezeigt.
Figur 2 zeigt den Zustand der Gehausekomponente 5 unmittelbar nach deren Herstellung, beispielsweise

mittels eines SpritzgieBverfahrens.

Im Rahmen des erfindungsgemafien Verfahrens wird die in Figur 2 dargestellte Gehdusekomponente 5
mit einem Dichtungselement 4 versehen, wie dies beispielsweise in Figur 3 dargestellt ist. Vor dem Auf-
bringen des Dichtungselements 4 ist allerdings vorgesehen, dass zumindest ein Abschnitt 6 eines stirn-
seitigen Endes 7 der Wandung des abzudichtenden Gehduseabschnitts umgeformt wird. Im Ausfih-
rungsbeispiel der Figuren 1 bis 12 wird somit zumindest ein Abschnitt 6 des stirnseitigen Endes 7 des
Hohlzylinders 5.2 umgeformt, wie dies besonders gut bei einem Vergleich der Figuren 2 und 3 erkennbar

wird.

Hierdurch kann das anschlie3end aufgebrachte Dichtungselement 4 formschliissig auf dem abzudich-

tenden Gehauseabschnitt gehalten werden.

Das im Rahmen der Erfindung fertiggestellte Steckverbindergehause 1 ist in der in Figur 3 dargestellten
Schnittdarstellung gezeigt. Das Dichtungselement 4 ist auf der AuBenflache der Wandung des Hohlzylin-
ders 5.2 und damit auf dem abzudichtenden Geh&useabschnitt aufgebracht. Durch die erfindungsgema-
Be Umformung des Abschnitts 6 des stirnseitigen Endes 7 der Wandung des Hohlzylinders 5.2 wurde ein
axialer Anschlag fir das Dichtungselement 4 ausgebildet, um ein axiales Abziehen des Dichtungsele-
ments 4 von dem abzudichtenden Gehauseabschnitt zu blockieren. Im Ausflihrungsbeispiel bildet der
zumindest eine Abschnitt 6 des stirnseitigen Endes 7 der Wandung des abzudichtenden Gehauseab-
schnitts einen dargestellten Kragen bzw. einen zumindest teilweise umlaufenden Anschlagring aus.
Grundsatzlich kann der axiale Anschlag flr das Dichtungselement 4 aber auch anderweitig ausgebildet

sein, beispielsweise als stegférmiger Anschlag oder als Flansch.
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Das Dichtungselement 4 kann als ringférmiges Dichtungselement ausgebildet sein, vorzugsweise auf-
weisend eine oder mehrere Lippen 8, besonders bevorzugt zwei, drei, vier, fiinf, sechs oder mehr axial
nebeneinander angeordnete Lippen 8. In den Ausflihrungsbeispielen umfasst das Dichtungselement 4

drei axial nebeneinander angeordnete Lippen 8.

Der im Ausflihrungsbeispiel dargestellte axiale Anschlag bildet einen Hinterschnitt aus. Aus diesem
Grunde lasst sich der Anschlag durch herkdmmliche Herstellungsverfahren der Gehausekomponente 5,
beispielsweise durch ein Spritzgie3verfahren, nicht oder zumindest nicht ohne hohen Aufwand herstel-

len. Das erfindungsgemafe Verfahren kann hier Abhilfe schaffen.

In den Figuren 4 bis 8 ist das erfindungsgeméie Verfahren beispielhaft flir die Herstellung des in Figur 1
dargestellten Steckverbindergehduses 1 schrittweise gezeigt, wobei die Figuren 4 und 6 bis 8 eine

Schnittdarstellung geman der Schnittlinie 1l der Figur 1 zeigen. In den Figuren 9 bis 12 ist das Verfahren
zur weiteren Verdeutlichung mittels einer Schnittdarstellung gemaf der Schnittlinie VIII der Figur 1 aber-

mals dargestellt.

Wie vorstehend bereits erwahnt kann in einem initialen Verfahrensschritt vorgesehen sein, zunéchst die
Gehdusekomponente 5 des Steckverbindergehduses 1 herzustellen. Die Gehausekomponente 5 kann

allerdings auch unabhangig von der vorliegenden Erfindung hergestellt werden.

Die Figuren 4 und 9 zeigen einen nachfolgend zur Vereinfachung als "ersten Verfahrensschritt" bezeich-
neten Schritt des erfindungsgemaBen Verfahrens, der auf die in den Figuren 4 und 9 dargestellte Ge-
hausekomponente 5 zu deren Weiterverarbeitung in ein Steckverbindergehduse 1 angewendet wird. Fi-
gur 5 zeigt eine Schnittdarstellung der Gehdusekomponente 5 geman Schnittlinie V der Figur 4, wobei
zur Vereinfachung nur der Bereich innerhalb der AuBenwandung 5.2 der Gehdusekomponente 5 gezeigt

ist.

Die AuBenwandung des hohlzylinderférmigen bzw. becherférmigen, abzudichtenden Gehé&useabschnitts
ist zu diesem Zeitpunkt noch glatt ausgebildet und weist keinen axialen Anschlag auf (vgl. auch Figur 2}.
Die Gehdusekomponente 5 kann bis zu diesem Stand somit beliebig herstellbar sein, insbesondere mit-

tels eines wirtschaftlichen SpritzgieBverfahrens.

Zum Aufbringen des Dichtungselements 4 und zum Umformen des zumindest einen Abschnitts 6 des
stirnseitigen Endes 7 der Wandung des abzudichtenden Gehauseabschnitts wird in den Ausflihrungsbei-
spielen dasselbe Werkzeug verwendet. Dies ist zwar nicht unbedingt erforderlich, kann allerdings beson-
ders bevorzugt sein. Das Umformelement 9 ist somit als Teil des SpritzgieBwerkzeugs 10 zum Aufbrin-
gen des Dichtungselements 4 ausgebildet. Das dargestellte SpritzgieBwerkzeug 10 ist hierzu als Stempel

ausgebildet und weist auBerdem zumindest einen Kanal 11 zur Zuflihrung des Werkstoffs des Dich-
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tungselements 4 auf, der entsprechend beheizt wird. Zur Vereinfachung ist ein Kanal 11 lediglich in Figur

4 angedeutet.

Das SpritzgieBwerkzeug 10 ist Teil einer SpritzgieBmaschine 12 (ebenfalls nur in Figur 4 angedeutet). Es
kann sich dabei insbesondere um eine Zweikomponenten-SpritzgieBmaschine handeln, mit der zuvor
auch bereits die Gehausekomponente 5 des Steckverbindergehauses 1 bzw. der abzudichtende Gehau-

seabschnitt spritzgegossen wurde.

Vorzugsweise wird das Dichtungselement 4 aus einem Elastomer, beispielsweise aus Silikon, ausgebil-
det.

In dem in den Figuren 4 und 8 dargestellten, ersten Verfahrensschritt wird zunéchst das SpritzgieBwerk-
zeug 10 an den abzudichtenden Gehauseabschnitt, vorliegend also den Hohlzylinder 5.2, zugestellt. Das
SpritzgieBwerkzeug 10 bzw. das Umformelement 9 ist dabei derart ausgebildet, dass im Zuge der Zustel-
lung der zumindest eine Abschnitt 6 des abzudichtenden Geh&useabschnitts erwarmt und durch axiale
Krafteinwirkung durch das Umformelement 9 umgeformt wird. Nachdem das Umformelement 9 bzw. das
SpritzgieBwerkzeug 10 vollstandig an den abzudichtenden Geh&useabschnitt zugestellt ist und sich in
der korrekten Position flir das anschlieBende Einspritzen des Dichtungselements 4 befindet, wurde der
zumindest eine Abschnitt 6 des abzudichtenden Gehauseabschnitts somit bereits entsprechend verformt,
wie dies in dem in den Figuren 6 und 10 dargestellten, zweiten Verfahrensschritt ersichtlich ist.

In einem nachfolgenden, dritten Verfahrensschritt (vgl. Figur 7 und Figur 11) ist schlie3lich vorgesehen,
dass der abzudichtende Gehauseabschnitt derart mit dem Dichtungselement 4 versehen wird, dass das
Dichtungselement 4 mittels des SpritzgieBwerkzeugs 10 auf der Auf3enflache der Wandung des Hohlzy-
linders 5.2 aufgespritzt wird. Grundsatzlich kann aber auch vorgesehen sein, dass das Dichtungselement

4 auf der Innenflache einer Wandung aufgespritzt wird, wie nachfolgend noch beschrieben wird.

Beispielsweise kann eine in den Figuren 4 und 5 besonders gut erkennbare Ausnehmung 13 in der
Wandung des Hohlzylinders 5.2 vorgesehen sein, in die der Kanal 11 des Umformelements 9 bzw. des
SpritzgieBwerkzeugs 10 eingeschoben wird. Das Dichtungselement 4 kann dann seitlich aus dem Kanal

11 ausgegeben werden. Ein entsprechend geeignet positionierter Kanal 11 ist in Figur 4 gezeigt.

Wie insbesondere bei einem Vergleich der Figuren 11 und 12 erkennbar ist, ist das Dichtungselement 4
im Ausflhrungsbeispiel nicht symmetrisch um die Mittelachse des Hohlzylinders 5.2 ausgebildet. Ein
vorderer Abschnitt des Dichtungselements 4 ragt an dem abzudichtenden Geh&useabschnitt bis zu des-
sen Vorderkante, wobei erkennbar ist, dass der axiale Anschlag flir das Dichtungselement 4 nicht voll-

sténdig umlauft.
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Das Dichtungselement 4 muss nicht unbedingt mittels eines SpritzgieBverfahrens aufgebracht werden,
auch wenn dies die bevorzugte Ausflihrungsform der Erfindung darstellt. Grundsétzlich kann auch vorge-
sehen sein, dass nach dem Umformen des zumindest einen Abschnitts 6 des stirnseitigen Endes 7 der
Wandung des abzudichtenden Gehauseabschnitts das Umformelement 9 wieder aus der Gehausekom-

ponente 5 entfernt und ein vorgefertigtes Dichtungselement 4 axial aufgeschoben wird.

In einem vierten Verfahrensschritt, der in den Figuren 8 und 12 dargestellt ist, wird das SpritzgieRBwerk-
zeug 10 bzw. das Umformelement 9 wieder von dem Steckverbindergehause 1 axial abgezogen. Auf-
grund des erfindungsgemar ausgebildeten axialen Anschlags fir das Dichtungselement 4 wird insbe-
sondere auch sichergestellt, dass das Dichtungselement 4 wahrend des Abziehens des SpritzgieBwerk-
zeugs 10 bzw. des Umformelements 9 sicher auf dem abzudichtenden Gehauseabschnitt verbleibt. Auch
bei der spéteren Verwendung im Rahmen einer Steckverbindung kann sichergestellt sein, dass das Dich-
tungselement 4 bei einem Ausstecken des Gegensteckverbinders nicht zusammen mit dem Gegensteck-

verbinder von dem Steckverbindergehduse 1 abgezogen wird.

In den Figuren 13 bis 16 ist das erfindungsgeméaBe Verfahren zur Herstellung eines Steckverbinderge-
hduses 1 geman einer zweiten Ausflihrungsform dargestellt. Bei dem in den Figuren 13 bis 16 dargestell-
ten Steckverbindergehause 1 ist vorgesehen, dass das Dichtungselement 4 auf der Innenflache der Au-
Benwandung 5.1 der Gehausekomponente 5 aufgespritzt wird. Die AuBenwandung ist als vorderer Ab-
schnitt eines Hohlzylinders 5.1 ausgebildet. Das SpritzgieBwerkzeug 10 bzw. das Umformelement 9 sind
entsprechend ausgebildet, um zusammen mit der AuBenwandung bzw. dem Hohlzylinder 5.1 die Nega-

tivform fUr das Einspritzen des Dichtungselements 4 auszubilden.

Abermals wird, wie in Figur 13 gezeigt, das SpritzgieBwerkzeug 10 zunachst axial an den abzudichten-
den Gehauseabschnitt zugestellt, wodurch sich nach vollstandiger Zustellung der in Figur 14 dargestellte,
umgeformte Kragen ausbildet, der den axialen Anschlag flr das noch einzuspritzende Dichtungselement
4 ausbildet. AnschlieBend kann das Dichtungselement 4 auf der Innenflache der AuBenwandung bzw.
des Hohlzylinders 5.1 aufgespritzt werden, wie in Figur 15 dargestellt. Nachfolgend wird das Spritzgief3-

werkzeug 10 bzw. das Umformelement 9, wie in Figur 16 dargestellt, wieder axial abgezogen.
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Patentanspriche

Verfahren zur Herstellung eines Steckverbindergehduses (1) mit wenigstens einem abzudichten-
den Gehauseabschnitt (2, 3}, wobei der abzudichtende Gehauseabschnitt (2, 3) mit einem Dich-
tungselement (4) versehen wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

mittels eines Umformelements (9) zumindest ein Abschnitt (6) eines stirnseitigen Endes (7) einer

Wandung des abzudichtenden Gehauseabschnitts (2, 3} erwarmt und umgeformt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

der zumindest eine Abschnitt (6) des stirnseitigen Endes (7) der Wandung des abzudichtenden
Gehéuseabschnitts (2, 3) vor dem Aufbringen des Dichtungselements (4) erwdrmt und umgeformt

wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

der wenigstens eine abzudichtende Gehauseabschnitt als Kabelabgang (2) und/oder als Schnitt-
stelle (3) zur Verbindung mit einem korrespondierenden Gegensteckverbindergehduse ausgebildet
ist.

Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
der wenigstens eine abzudichtende Gehauseabschnitt (2, 3) als Hohlzylinder (5.1, 5.2}, als vorde-

rer Abschnitt eines Hohlzylinders oder becherférmig ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Gehausekomponente (5) des Steckverbindergehauses (1) vor dem Umformen des abzudich-
tenden Gehé&useabschnitts (2, 3) durch ein Urformverfahren, vorzugsweise ein Spritzgie3verfah-
ren, aus einem Kunststoff gefertigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Dichtungselement (4} als ringférmiges Dichtungselement (4} ausgebildet wird, vorzugsweise
aufweisend eine oder mehrere ringférmig umlaufende Lippen (8), besonders bevorzugt zwei, drei,
vier, finf, sechs oder nebeneinander angeordnete Lippen (8).
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Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

der abzudichtende Gehauseabschnitt (2, 3) derart mit dem Dichtungselement (4) versehen wird,
dass das Dichtungselement (4) mittels eines SpritzgieBwerkzeugs (10} auf einer Innenflache
und/oder auf einer Auf3enflache der Wandung des abzudichtenden Geh&useabschnitts (2, 3) auf-

gespritzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Dichtungselement (4) aus einem Elastomer, vorzugsweise aus Silikon, ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

zum Aufbringen des Dichtungselements (4) und zum Umformen des zumindest einen Abschnitts
(6) des abzudichtenden Gehauseabschnitts (2, 3) dasselbe Werkzeug verwendet wird, wobei das
Umformelement (9) vorzugsweise als Teil des SpritzgieBwerkzeugs (10} zum Aufbringen des Dich-

tungselements (4) ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der Ansprlche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass
das SpritzgieBwerkzeug (10) als Stempel ausgebildet ist, wobei zumindest ein Kanal (11) zur Zu-

fihrung eines Werkstoffs des Dichtungselements (4) beheizt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, dass

der zumindest eine Abschnitt (6) des abzudichtenden Gehauseabschnitts (2, 3) erwarmt und durch
axiale Krafteinwirkung durch das Umformelement (9) umgeformt wird, vorzugsweise radial umge-

formt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 11,

dadurch gekennzeichnet, dass

der zumindest eine Abschnitt (6) des abzudichtenden Geh&useabschnitts (2, 3) derart umgeformt
wird, dass sich ein axialer Anschlag flir das Dichtungselement (4) ausbildet, um ein axiales Abzie-
hen des Dichtungselements (4) von dem abzudichtenden Gehauseabschnitt (2, 3) formschlissig
zu blockieren.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, dass
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der zumindest eine Abschnitt (6) des abzudichtenden Geh&useabschnitts (2, 3) derart umgeformt
wird, dass sich ein Kragen, ein stegférmiger Anschlag und/oder ein zumindest teilweise umlaufen-

der Anschlagring ausbildet.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass
der zumindest eine Abschnitt (6) des abzudichtenden Geh&useabschnitts (2, 3) derart umgeformt

wird, dass sich ein Hinterschnitt ausbildet.

Steckverbindergehause (1), hergestellt nach einem Verfahren gemaf einem der Anspriiche 1 bis
14,

SpritzgieBwerkzeug (10) zum Aufbringen eines Dichtungselements (4) auf einer Innenflache
und/oder auf einer AufB3enflache einer Wandung eines abzudichtenden Gehauseabschnitts (2, 3)
eines Steckverbindergehauses (1),

dadurch gekennzeichnet, dass

das SpritzgieBwerkzeug (10) ein Umformelement (9) aufweist das ausgebildet ist, um zumindest
einen Abschnitt (6) eines stirnseitigen Endes (7) der Wandung des abzudichtenden Geh&useab-

schnitts (2, 3) zu erwarmen und umzuformen.

SpritzgieBmaschine (12), umfassend ein SpritzgieBwerkzeug (10) geman Anspruch 16.
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