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(57)  Zum AnschlieBen eines Horgerates an einen
Tragehaken wird ein Verbindungselement eingesetzt,
das hohen Anforderungen im Hinblick auf seine Genau-
igkeit und seine Stabilitat gerecht werden muss. Um dies

FG 2

Verbindungselement fiir einen Tragehaken eines Horgerits

zu gewahrleisten wird das Verbindungselement als Pul-
verspritzgussteil ausgefiihrt, insbesondere als Keramik-
spritzgussteil oder als Metallteil, das in einem Metal-In-
jektion-Molding-Prozess hergestellt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine ein Verbindungsele-
ment zur Verbindung eines Tragehakens mit einem Hor-
gerat, das ein Gehduse aufweist, sowie ein Verfahren
zur Herstellung eines Verbindungselements zur Verbin-
dung eines Tragehakens mit einem Hdérgerat, das ein
Gehause aufweist.

[0002] Horgerate, die hinterdem Ohr getragen werden
kénnen werden Ublicherweise an einem Tragehaken hin-
terdem Ohr eines Horgeratehalters gehalten. Neben sei-
ner Tragefunktion kann der Tragehaken auch weitere
Aufgaben erfiillen. Insbesondere kann der Tragehaken
einen Schallkanal aufweisen, so dass er als Schall-
schlauchverbindungsstiick dient. So ausgestaltet kann
der Tragehaken in dieser Funktion den Schall, der in ei-
nem im Hérgerat angeordneten Horer lber ein angepas-
stes Ohrstiick in den Gehérgang des Hérgeratetragers
weitergeleitet werden. Ein derartiges hinter dem Ohr zu
tragendes Horgerat ist beispielsweise aus der CH 689
685 A5 bekannt. Dabei weist das Horgerat ein Gehause
auf, das aus zwei Halften besteht. Weiterhin kann inner-
halb des Geh&uses ein Tragerrahmen zur Aufnahme von
elektrischen oder elektronischen Bauelementen vorge-
sehen werden.

[0003] Firden Einsatz des Horgerates ist es erforder-
lich, eine Verbindung zwischen dem Horgerat und dem
Tragehaken herzustellen. Wie aus der CH 689 685 A5
bekanntist, kann diese Verbindung durch eine einrasten-
de Steckkupplung oder eine Schraubverbindung erreicht
werden. Bei diesen Verbindungselementen handelt es
sich um aufwéndig hergestellte Dreh- und Frasteile, die
nach ihrer Herstellung zumeist noch in weiteren Arbeits-
schritten nachbearbeitet werden miissen. Insbesondere
ist es erforderlich, die Tragehaken in Form zu biegen.
Bekannt sind auch Lésungen bei denen die Verbindungs-
stiicke aus Kunststoff gefertigt werden. Auch Lésungen,
bei denen ein Metallverbindungsstiick und ein Kunst-
stofftragerrahmen fiir die Komponenten in einem Ein-
spritzteil integriert werden sind bereits bekannt.

[0004] Nach heutigen Anforderungen ist es erforder-
lich, die Verbindung zwischen dem Schallschlauchver-
bindungsstiick, dem so genannten Tragehaken, und
dem Horgerat so auszubilden, dass sie zum einen me-
chanisch stabil und zum anderen akustisch dicht sind.
[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verbindungselement fiir einen Tragehaken eines Horge-
rats sowie ein Verfahren zur Herstellung eines Verbin-
dungselementes vorzuschlagen, das trotz der hohen An-
forderungen an seine mechanische Festigkeit, Genau-
igkeit und Stabilitat kostenglinstig herstellbar ist.

[0006] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch ein
Verbindungselement zum Verbinden eines Tragehakens
mit einem Horgerat, das ein Gehause aufweist geldst,
wobei das Verbindungselement fur den Tragehaken und
das Hoérgerat als Pulverspritzgussteil ausgebildet ist. Bei-
spielsweise kann das Verbindungselement als Keramik-
spritzgussteil ausgebildet sein. In einer alternativen L6-
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sung kann das Verbindungselement als ein in einem Me-
tal-Injektion-Molding-Prozess hergestelltes Metallteil
ausgebildet werden.

[0007] Im Hinblick auf das Verfahren wird die Aufgabe
durch ein Verfahren zur Herstellung eines Verbindungs-
element zum Verbinden eines Tragehakens mit einem
Horgerat, das ein Gehause aufweist geldst, wobei das
Verbindungselement in einem PulverspritzgieRverfah-
ren hergestellt wird. Dieses Verfahren gewahrleistet,
dass fiir groRe Stlickzahlen auch technisch anspruchs-
volle Formen des herzustellenden Verbindungselemen-
tes ein effizientes Fertigungsverfahren einsetzbar ist. Als
PulverspritzgieRverfahren kann dabei ein Verfahren zum
KeramikpulverspritzgieRen oder ein Metal-Injection Mol-
ding (MIM-Prozess) eingesetzt werden. Beide Verfahren
weisen grundsatzlich gleiche Verfahrensschritte auf, die
im Wesentlichen die Materialaufbereitung, die Formge-
bung, die Entbindung und das Sinterung umfassen.
[0008] Dabeiwird beider Materialaufbereitung das Ke-
ramik- oder Metallpulver mit einem geeigneten Binder-
system ummantelt. Als Metall oder Keramikpulver kén-
nen grundsatzlich alle sinterfahigen Pulver mit geeigne-
ten KorngréfRen verwendet werden. Beispielsweise las-
sen sich Oxid, Nitrid- oder Silikatkeramiken, Metalle oder
Metalllegierungen sowie Edelmetalle einsetzen. Als Bin-
der kdnnen geeignete organische Zusatzstoffe verwen-
det werden. Beispielsweise kann eine geeignete Polyo-
lefin-Wachsmischung eingesetzt werden. Weiterhin kon-
nen auch teillésliche Systeme verwendet werden, bei de-
nen ein Teil des Binders in organischen Losungsmitteln
herausgel6st werden kann. Ebenso kénnen Bindersyste-
me verwendet werden, die aus dem katalytischen Abbau
von Polyoxymethylen resultieren.

[0009] Wahrend der Formgebung wird das gebundene
Pulverin das vorbereitete Werkzeug eingespritzt und das
so hergestellte Verbindungselement entformt. Anschlie-
fend wird das Verbindungselement einem Entbinde-
rungsprozess unterworfen, so dass ein sehr pordses
Formteil erhalten wird. Die erforderliche Festigkeit kann
dann im anschlieenden Sintern bzw. Brennen durch
verdichten des Materials erreicht werden.

[0010] In einer Ausfiihrungsform der Erfindung kann
das Verbindungselement als Keramikspritzgussteil her-
gestellt werden. Dies erweist sich als besonders glinstig,
da der Keramikspritzguss zum Herstellen von Massen-
artikeln geeignet ist, ohne dass eine wesentliche Ein-
schrankung im Design des herzustellenden Verbin-
dungselements hinzunehmen wére. Damit kann auf eine
sehr grolRe geometrische Freiheit zurlick gegriffen wer-
den, die sich bei Ublichen Verfahren nur durch zuséatzli-
che Arbeitsschritte verwirklichen lasst. Insbesondere
kénnen im Keramikspritzgussverfahren gekrimmte Ka-
néale, Verrundungen und geringe Wandstarken auf ein-
fache Weise verwirklicht werden. Flr das Keramikspritz-
gussverfahren kdnnen verschiedene Keramikpulver als
Ausgangsmaterial verwendet werden insbesondere
kann Zirkoniumdioxid (ZrO,) eingesetzt werden. Das ein-
gesetzte Keramikpulver wird mit organischen Zusatzen
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plastifiziert und unter hohem Druck in einem Hartmetall-
werkzeug in die gewuinschte Form gespritzt. Damit ent-
steht die jeweils erforderliche Form des Verbindungsele-
ments.

[0011] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfin-
dung kann das Verbindungselement als Metallteil herge-
stellt werden, wobei das Metallteil in dem so genannten
Metal-Injection-Molding-Prozess (MIM) hergestellt wird.
Diese Technologie zur Herstellung von Metallteilen mit
einer definierten Form gewahrleistet eine fiir das Verbin-
dungselement erforderliche Prazision und dartber hin-
aus sehr gute Eigenschaften in Bezug auf seine Stabilitat
und die Oberflachengiite. Als Ausgangsstoff dient ein
Metall- oder ein Metalllegierungspulver. Die Herstellung
des Verbindungselements erfolgt dann durch Anwenden
der bereits beschriebenen Prozessschritte Materialauf-
bereitung, Formgebung, Entbindung und Sintern.
[0012] Mit den erfindungsgemalen Verfahren gelingt
es somit, den Herstellungsprozess des Verbindungsele-
mentes wesentlich zu vereinfachen. Insbesondere kon-
nen Dreh- oder Frasprozesse sowie aufwandige Einle-
gearbeiten fir Metall-Kunststoff-Verbundteile entfallen.
Damit kann eine deutliche Reduzierung der Herstel-
lungskosten und damit der Kosten flr die Verbindungs-
elemente erzielt werden. Die erfindungsgemalen Ver-
bindungselementen sind mechanisch sehr stabil und
akustisch dicht. Sie kénnen sowohl als Schraub- wie
auch als Steckverbindung oder als eine Kombination von
beidem verwirklicht werden.

[0013] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfin-
dung kénnen sowohl das Verbindungselement wie auch
ein vorgesehener Tragerrahmen zum Tragen von Kom-
ponenten aus dem selben Material ausgebildet werden.
Dies ist prozesstechnisch besonders dann von Vorteil,
wenn das Verbindungselement und der Tragerrahmen
zum Tragen von Komponenten einteilig ausgebildet wer-
den. Denn dann lassen sich beide Elemente als ein Pul-
verspritzgussteil in einem Verfahren herstellen. Dies hat
weiterhin den Vorteil, dass die sonst Ublichen Verdreh-
sicherungen entfallen kénnen, womit Platz und Bauteile
eingespart werden.

[0014] Miteinem mehrteiligen Gehduse kann dann der
an das Verbindungselement angebrachte Tragerrahmen
auf einfache Weise aulten abgedeckt werden.

[0015] Der erfindungsgemale Herstellungsprozess
kann auf einfache Weise dazu benutzt werden, am Ver-
bindungselement ein Halteelement zum Halten eines
Verbindungsschlauchs zu einem Hérer vorzusehen. Da-
mit kann ein zusatzlicher Klebeprozess entfallen. Das
Halteelementkann beispielsweise in Form von Haltenop-
pen oder Verzahnungen verwirklicht werden.

[0016] Weitere Vorteile und vorteilhafte Ausfuhrungs-
formen der Erfindung sind Gegenstand der nachfolgen-
den Figuren sowie deren zugehorige Beschreibungstei-
le.
[0017] Es zeigen im Einzelnen:

Fig. 1: ein Beispiel fir ein erfindungsgemafRes Ver-
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bindungselement

Fig. 2: ein Beispiel fur ein erfindungsgemafies Ver-
bindungselement mit integriertem Tragerrahmen

Fig. 3: schematisch den Ablauf des erfindungsge-
mafRen Verfahrens

[0018] Fig. 1 zeigt beispielhaft ein Verbindungsele-
ment 10 in einer dreidimensionalen Darstellung zum Ver-
binden eines schematisch dargestellten Tragehakens 22
mit einem ebenfalls schematisch dargestellten Hérgerat
24. Das Verbindungselement 10 weist ein erstes Verbin-
dungsende 20 auf, mit dem es mit dem Tragehaken 22
verbindbar ist. Die Verbindung kann beispielsweise als
Schraub- oder Steckverbindung oder als eine Kombina-
tion von beidem ausgestaltet werden. Zur Verwirklichung
einer Steckverbindung kénnen Halteelemente, insbe-
sondere Haltenoppen 12 vorgesehen werden, so dass
dort ein Klebeprozess entfallen kann. Ebenso ist es mog-
lich, Verzahnungen am Verbindungselement 10 anzu-
bringen, die auch ohne eine hohe Passgenauigkeit eine
sichere und qualitativ hochwertige Montage garantieren.
Weiterhin kann an dem ersten Verbindungsende 20 auch
ein AuRengewinde vorgesehen werden, das so ausge-
staltet ist, dass es in den daran anzubringenden Trage-
haken 22 ein Innengewinde einschneidet.

[0019] Das Verbindungselement 10 weist ein zweites
Verbindungsende 14 auf, mit dem es mit einem Horgerat
24 verbindbar ist. Das Horgerat 24 ist lediglich schema-
tisch dargestelltund weist ein 26 auf, das auch mehrteilig,
insbesondere aus zwei Schalen ausgefihrt sein kann.
Das zweite Verbindungsende 14 wird in das Hoérgerat 24
eingefiihrt und das Hoérgerat 24 an dem Verbindungsele-
ment 10 befestigt.

[0020] Erfindungsgemall wird das Verbindungsele-
ment 10 als Pulverspritzgussteil, also in einem Metal-
Injection-Molding-Prozess (MIM-Prozess) oder als Ke-
ramikspritzgussteil hergestellt, wobei dieser Prozess im
Zusammenhang mit Fig. 3 naher beschrieben ist.
[0021] Wie in Fig. 2 dargestellt ist, kann das Verbin-
dungselement 10, bedingt durch das besondere Herstel-
lungsverfahren, auch als integriertes Element 16 herge-
stellt werden. Dabei bildet das Verbindungselement 10
zusammen mit einem Tragerrahmen 18 das integrierte
Element 16. Der Tragerrahmen 18 dient dabei zur Lage-
rung der im Hoérgerat 24 befindlichen Komponenten. Er-
findungsgemaR wird als das Verbindungsstiick 10 zu-
sammen mit dem Tragerrahmen 18 aus dem selben Ma-
terial und einteilig in dem Pulverspritzgussprozess, also
dem MIM-Prozess oder als Keramikspritzgussteil herge-
stellt. Statt den Tragerrahmen 18 in dem integrierten Ele-
ment 16 vorzusehen ist es auch moglich, ein Gehauseteil
des Horgerats 24 vorzusehen.

[0022] Fig. 3 zeigt schematisch den Ablauf des erfin-
dungsgemafen Verfahrens, das im Wesentlichen in vier
Verfahrensschritten ablauft. Der erste Verfahrensschritt
besteht in der Materialaufbereitung 28. Dabei wird ein
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Keramik oder Metallpulver fir den spateren Spritz-
gussvorgang homogenisiert, wobei sinterfahige mit ge-
eigneter KorngroRe Pulverpartikel einer geeigneten
Korngréf3e mit einem Bindesystem ummantelt werden.
Als Ausgangspulver kommen beispielsweise Oxid-, Sili-
kat- und Nitridkeramiken, Karbide, Metalle oder Metall-
legierungen in Betracht. Als Binder kénnen beispielswei-
se Polyolefin-Wachsmischungen oder teillésliche Syste-
me verwendet werden, bei denen ein Teil des Binders in
organischen Lésungsmitteln herausgelést werden kén-
nen. Auch Polyalkohole oder Polyvinylalkohole kénnen
verwendet werden, die zudem den Vorteil haben, dass
sie wasserldslich sind.

[0023] Im nachsten Prozessschritt erfolgt die Formge-
bung 30. Das homogenisierte Material wird in ein Werk-
zeug eingespritzt, wobei das Werkzeug temperiert, be-
vorzugt flissigkeitstemperiert ist. Die so spritzgegosse-
nen Teile erhalten damit bereits im Wesentlichen die
Form des gewlinschten Verbindungselementes 10.
[0024] Das Entbindern des Verbindungselementes 10
erfolgt dann im Schritt Entbinderung 32. Dies kann, je
nach Bindesystem, auf unterschiedliche Weise erfolgen.
Typische Vorgénge sind hierzu beispielsweise eine ther-
mische, katalytische oder eine so genannte Losungsmit-
telentbinderung.

[0025] Die nach der Durchfilhrung dieses Schrittes
sehrpordsen Verbindungselemente 10 werden anschlie-
Rend verfestigt. Dieses so genannte Sintern 34 ist ein
thermischer Verdichtungsprozess, mit dem die ge-
wilinschten Eigenschaften des Verbindungselementes
erreicht werden kdnnen. Im Anschluss daran kann der
Verbindungselement-Rohling, so weit erforderlich, ei-
nem Gleitschleifprozess unterworfen werden. Die Edel-
stahl-Teile werden zusammen mit Schleifkdrpern, die zu-
meist aus Keramik bestehen, Wasser und einer \Wasch-
I6sung in einen mit Gummi ausgekleideten Behalter ge-
geben. Durch Drehung oder Vibration des Behalters wird
ein Materialabrieb an der Oberflache und an den Kanten
der Metallteile bewirkt. Durch den Gleitschliff entsteht ei-
ne sehr glatte und je nach Dauer des Schleifvorgangs
matt-glanzende Oberflache, die den Produkten eine edle
Optik verleiht.

[0026] Bei der Durchflihrung des Keramikspritzgus-
sprozesses wird das Keramikpulver, beispielsweise Zir-
koniumdioxid (ZrO,), mit organischen Zusétzen plastifi-
ziert und in ein Hartmetallwerkzeug gespritzt. Uber einen
langeren Zeitraum wird das so entstandene Verbin-
dungselement 10 thermisch entbindert, manuell verputzt
und gesintert. Zirkoniumdioxid kann besonders wegen
seines niedrigen Reibungskoeffizienten zur Herstellung
eines Verbindungselementes mit dinnen Wandungen
verwendet werden.

[0027] Durch die Anwendung des MIM-Prozesses
oder des Keramikspritzgusses wird die Herstellung eines
Verbindungselementes 10 wesentlich vereinfacht. Dreh-
und Frasprozesse sowie aufwandige Einlegearbeiten fir
die sonst Ublichen Metall-Kunststoff-Verbundteile kon-
nen entfallen. Weiterhin kann auf den zum teil ungenau-
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en Biegeprozess verzichtet werden. Dies erhoht die Qua-
litat der Produkte, da eine Verbesserung der Genauigkeit
erreicht werden kann. Das so hergestellte Verbindungs-
element 10 behalt aufgrund des Materials seine guten
mechanischen Eigenschaften. Damit kénnen die hohen
Anforderungen an die Belastbarkeit der Verbindung ein-
gehalten werden. Dartiberhinaus ist es mdglich, auf das
Verbindungselement 10 ein AuRengewinde aufzubrin-
gen,dasinden Tragehaken ein Innengewinde einschnei-
det, was mit den bislang verwendeten Verbindungsele-
menten aus Kunststoff nicht mdglich ist. Auch die Her-
stellung eines integrierten Elementes 16 hat erhebliche
Vorteile. Denndie Stabilitat wird erhéht wobei gleichzeitig
eine einfache Trennbarkeit des Horgerats 24 vom Ver-
bindungselement 10, etwa durch eine so genannte Push-
on-screw-off-Verbindung erhalten bleibt. Dartiber hinaus
kann eine sonst erforderliche Verdrehsicherung entfal-
len, wodurch wiederum zusatzlich Raum gewonnen wird.

Patentanspriiche

1. Verbindungselement (10) zur Verbindung eines Tra-
gehakens (22) mit einem Hoérgerat (24), das ein Ge-
hause aufweist (26),
dadurch gekennzeichnet, dass
das Verbindungselement (10) fir den Tragehaken
(22) und das Horgerat (24) als Pulverspritzgussteil
ausgefihrt ist.

2. Verbindungselement (10) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das Verbindungsele-
ment (10) fiir den Tragehaken (22) und das Horgerat
(24) als ein in einem Keramikspritzgussverfahren
hergestelltes Keramikteil ausgebildet ist.

3. Verbindungselement (10) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das Verbindungsele-
ment (10) fir den Tragehaken (22) und das Hoérgerat
(24) ein in einem Metal-Injection-Molding-Verfahren
hergestelltes Metallteil ist.

4. Verbindungselement (10) nach einem der Anspri-
che 1 bis 3 dadurch gekennzeichnet, dass das
Verbindungselement (10) und ein Tragerrahmen
(18) zum Tragen von Komponenten aus demselben
Material ausgebildet ist.

5. Verbindungselement (10) einem der Anspriche 1
bis 3 dadurch gekennzeichnet, dass das Verbin-
dungselement (10) und der Tragerrahmen (18) zum
Tragen von Komponenten einteilig als integriertes
Element (16) ausgebildet sind.

6. Verbindungselement (10) nach einem der Anspri-
che 1 bis 5 dadurch gekennzeichnet, dass das
Horgerat ein Gehause (26) aufweist, das mehrteilig
ausgebildet ist und das Verbindungselement (10)
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und ein Gehéauseteil aus demselben Material aus-
gebildet sind.

Verbindungselement (10) nach einem der Anspri-
che 1 bis 6 dadurch gekennzeichnet, dass das
Verbindungselement (10) ein Halteelement zum
Halten eines Verbindungsschlauchs zu einem Ho-
rer, insbesondere Haltenoppen (12) Verzahnungen
oder ein selbstschneidendes Gewinde aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines Verbindungsele-
ments (10) zum Verbinden eines Tragehakens (22)
mit einem Horgerat (24), das ein Gehause (26) auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dass das Verbin-
dungselement (10) fir den Tragehaken (22) und das
Hoérgerat (24) mit einem Pulverspritzgussverfahren
hergestellt wird.

Verfahren zur Herstellung eines Verbindungsele-
ments (10) nach Anspruch 8 dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verbindungselement (10) in ei-
nem Metal-Injektion-Molding-Prozess als Metallteil
hergestellt wird.

Verfahren zur Herstellung eines Verbindungsele-
ments (10) nach Anspruch 8 dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verbindungselement (10) in ei-
nem Keramikspritzgussverfahren als Keramikteil
hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 9 dadurch gekennzeich-
net, dass als Ausgangspulver ein sinterfahiges Me-
tallpulver insbesondere Titan oder eine sinterfahige
Metallpulverlegierung verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 10 dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Ausgangspulver ein Keramikpul-
ver insbesondere Zirkoniumdioxid verwendet wird.
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