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gehauses angeordnet ist, und zumindest einem Koppel-
abschnitt, der zumindest teilweise in der Aussparung an-
geordnet ist, sodass die Dichtung zumindest bereichs-
weise im Wesentlichen formschliissig mit dem Verbin-
dergehause verbunden ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Verbinder zum Ver-
binden eines Horgerats mit einem Kabel, eine Dichtung,
insbesondere zum Anbringen an einem solchen Verbin-
der, ein System umfassend einen solchen Verbinder und
ein Horgerat sowie ein Verfahren zu Herstellung eines
solchen Verbinders.

[0002] Bei (Steck-)Verbindungen von zwei oder mehr
Bauteilen, insbesondere umfassend elektronische Kon-
takte, ist es oftmals von Vorteil, wenn diese im Wesent-
lichen abgedichtet sind, sodass ein Eindringen von
Staub, Schweil}, Verschmutzungen, Wasser oder der-
gleichen in den Kontaktbereich vermieden, zumindest
aber reduziert, wird. Das kann beispielsweise mit einem
Vorsehen einer Dichtung erreicht werden.

[0003] Jedoch sind gerade Dichtungen fiir verhaltnis-
mahRig klein dimensionierte Verbindungen, wie beispiels-
weise fur Horgerate, oftmals kompliziert sowohl in lhrer
Herstellung als auch in Ihrem Anbringen an ein Bauteil,
was meist mittels Verkleben umgesetzt wird.

[0004] Ein Verkleben, d.h. ein stoffschliissiges Verbin-
den, einer solcher Dichtung mit einem Bauteil ist jedoch
problematisch. Beispielsweise kann eine korrekte Posi-
tionierung der Dichtung bei kleinen und/oder eine be-
stimmte Formgebung aufweisenden Bauteilen schwierig
zu erreichen sein. Dariber hinaus ist ein Auftragen von
Klebstoff nur selten mit der notwendigen Prazision
und/oder Genauigkeit moglich, wodurch ein unvorteilhaf-
tes Hervortreten von Klebstoff aus dem Verbindungsbe-
reich resultieren kann und/oder Schwachstellen in der
Verbindung zwischen Dichtung und Verbinder entstehen
kénnen. Ebenso kann eine stoffschliissige Verbindung
zwischen Bauteil und Dichtung beispielsweise aufgrund
von mechanischer Beanspruchung und/oder Einwirken
eines Losungsmittels geschwacht und/oder zerstort wer-
den. Aufgrund genannter und/oder ahnlicher Defizite
kann eine zuverlassige und qualitativ hochwertige Her-
stellung von abgedichteten Verbindungen nicht oder
nicht im gewilinschten Maf} garantiert werden.

[0005] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, einen Verbinder mit Dichtung mit verbesserter
Anbringungsmdglichkeit der Dichtung an dem Verbinder
bereitzustellen. Insbesondere ist es eine Aufgabe, ein
Verfahren zum Herstellen eines solchen Verbinders so-
wie ein System umfassend ein Hoérgerat und einen sol-
chen Verbinder bereitzustellen sowie eine Dichtung, die
einfach und zuverlassig an einem Horgerat anbringbar
ist.

[0006] Diese Aufgabe wird durch die Gegenstande der
unabhangigen Anspriiche geldst. Vorteilhafte Ausfiih-
rungsformen sind in den Unteranspriichen definiert.
[0007] Ein erster Aspekt der Erfindung betrifft einen
Verbinder, insbesondere zum Verbinden eines Horge-
rats mit einem Kabel, wobei der Verbinder folgendes um-
fasst: ein Verbindergehdause mit zumindest einer Aus-
sparung; und eine Dichtung mit einem Hauptkdrper, der
zumindest bereichsweise an einem AuRenumfang des
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Verbindergehauses angeordnet ist, und zumindest ei-
nem Koppelabschnitt, der zumindest teilweise in der Aus-
sparung angeordnet ist, sodass die Dichtung zumindest
bereichsweise im Wesentlichen formschlissig mit dem
Verbindergehause verbunden ist.

[0008] Durch Ausbilden eines Formschlusses zwi-
schen Dichtung und Verbindergehause wird ein vorteil-
haftes Anbringen, insbesondere mit erhéhter Genauig-
keit und/oder Robustheit, der Dichtung an dem Verbinder
bereitgestellt. Auf diese Weise kann eine erhéhte Halt-
barkeit und/oder Abdichtung der Dichtung erreicht wer-
den. Die Aussparung kann im Wesentlichen rund, kreis-
rund, ringférmig und/oder vieleckig, insbesondere viere-
ckig, ausgestaltet sein und/oder entsprechend geformte
Abschnitte aufweisen. Alternativ und/oder zuséatzlich
kann die Aussparung konisch und/oder kegelférmig
und/oder abgefast und/oder zylinderférmig ausgebildet
sein und/oder entsprechend geformte Abschnitte aufwei-
sen. Vorteilhafterweise kann somit die Dichtung in ein-
facher und zuverlassiger Weise an dem Verbinder posi-
tioniert und befestigt werden. Aufgrund des Formschlus-
ses kann vorteilhafterweise sichergestellt werden, dass
die Dichtung korrekt an dem Verbinder, insbesondere
dem Gehause des Verbinders positioniert ist und dass
die Dichtung sicher und fest mit dem Verbinder, insbe-
sondere dem Gehause des Verbinders verbunden ist,
daran festgelegt ist.

[0009] Bevorzugterweise verbindet der zumindest ei-
ne Koppelabschnittim Wesentlichen gegeniiberliegende
Bereiche des Hauptkdrpers der Dichtung und ist weiter
bevorzugt im Wesentlichen saulenférmig. Alternativ
kann der zumindest eine Koppelabschnitt eine Sdule um-
fassen, welche nur an einem Ende mit dem Hauptkoérper
verbundenist. Eine Saule kann insbesondere einen Pfei-
ler und/oder eine Stlitze und/oder einen Steg und/oder
Balken mit einem im Wesentlichen runden oder polygo-
nalem Querschnitt umfassen und/oder sein.

[0010] Vorzugsweise umfasst oder ist die zumindest
eine Aussparung eine Einkerbung und/oder eine Nut
und/oder eine Kerbe und/oder ein Loch, insbesondere
ein Sackloch, und/oder eine Bohrung, insbesondere eine
Sackbohrung oder eine durchgehende Offnung bzw.
Hohlraum, z.B. ein durchgehendes Loch, insbesondere
in Art eines Hohlzylinders.

[0011] Alternativ und/oder zusatzlich kann die zumin-
dest eine Aussparung eine Durchgangsbohrung
und/oder ein vollstandig durch das Verbindergehause
hindurchgehendes Loch bzw. Hohlraum umfassen oder
sein, d.h. insbesondere einen Hohlzylinder umfassen
oder sein. Eine Aussparung des Verbindergehduses mit
bzw. in Form einer Durchgangsbohrung bzw. einem
Hohlraum, insbesondere einem Hohlzylinder und einem
darin angeordneten Koppelabschnitt der Dichtung ist ein
besonders vorteilhafter Formschluss zu erreichen, daim
Wesentlichen gegentiiberliegende Bereiche des Haupt-
korpers der Dichtung miteinander verbunden werden.
Der Koppelabschnitt erschwert oder verhindert insbe-
sondere ein Verlagern der jeweiligen Bereiche des
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Hauptkorpers der Dichtung weg von dem Verbinderge-
hause.

[0012] Ein oder mehrere Koppelabschnitte der Dich-
tung erstrecken sich bevorzugt im Wesentlichen axial
und/oder radial von dem Hauptk&rper der Dichtung aus.
Alternativ und/oder zusétzlich stehen ein oder mehrere
Koppelabschnitte von dem Hauptkorperhervor. Der Kop-
pelabschnitt dientinsbesondere zum Erreichen und/oder
Herstellen eines Formschlusses zwischen dem Verbin-
dergehause und der Dichtung. Dabei ist bevorzugt, dass
mehrere Koppelabschnitte in unterschiedliche Richtun-
gen von dem Hauptkdrper hervorstehen und in korres-
pondierende Aussparungen des Verbindergehauses
eingreifen, sodass ein verbesserter Formschluss erreicht
wird. IN anderen Worten kann das Verbindergehause
mehrere Aussparungen aufweisen und die Dichtung
mehrere Koppelabschnitte. Bevorzugt umfasst das Ver-
bindergehause 2 Aussparungen und die Dichtung 2 kor-
respondierende Koppelabschnitte. Es ist auch moglich,
dass das Verbindergehause 3 oder mehr Aussparungen
umfasst und die Dichtung3 oder mehr 2 korrespondie-
rende Koppelabschnitte. Es ist auch mdéglich, dass die
Dichtung doppelt so viele Koppelabschnitte aufweist wie
das Verbindergehduse Aussparungen aufweist. Bei-
spielsweise kann das Verbindergehause eine durchge-
hende Aussparung aufweisen und die Dichtung zwei
Koppelabschnitte, die von gegentiiberliegenden Seiten
in die Aussparung eingreifen, d.h. mitdieser einen Form-
schluss bilden. Alternativ kann das Verbindergehause
zwei durchgehende Aussparungen aufweisen und die
Dichtung vier Koppelabschnitte, wobei jeweils zwei
Kopplungsabschnitte in die gegentiberliegenden Seiten
der zugehdrigen Aussparung eingreifen, d.h. mit dieser
einen Formschluss bilden.

[0013] Ein oder mehrere Aussparungen kdnnen im
Wesentlichen identisch ausgebildet sein und/oder ab-
weichende Formen aufweisen. Alternativ und/oder zu-
satzlich kénnen ein oder mehrere Aussparungen im We-
sentlichen symmetrisch, insbesondere achsensymmet-
risch, oder unregelmafRig an oder in dem Verbinderge-
hause angeordnet sein. Bevorzugt kdnnen ein oder meh-
rere Aussparungen in der Herstellung des Verbinderge-
hauses direkt, beispielsweise wahrend des Spritzgie-
Rens des Verbindergehduses, und/oder nachtraglich,
beispielsweise durch spanendes Bearbeiten des Verbin-
dergehauses, hergestellt sein.

[0014] Das Verbindergehduse umfasst bevorzugt ein
oder mehrere thermoplastische Polymere, welche zum
Herstellen des Verbindergehduses mittels Spritzguss-
verfahren geeignet sind, wie beispielsweise PA (Polya-
mid), PBT (Polybutylenterephthalat), PLA (Polylactid),
ABS (Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolymere) und/oder
LCP (liquid crystal polymer). Weiter bevorzugt umfasst
das Verbindergehause ein biokompatibles bzw. "bioiner-
tes" Material, d.h. ein Material, bei welchem es im We-
sentlichen zu keiner chemischen und/oder biologischen
Wechselwirkung zwischen Verbindergehause und orga-
nischem Gewebe, wie beispielsweise menschlicher
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Haut, kommt.

[0015] Bevorzugtistdie Dichtung an das Verbinderge-
hause angespritzt, beispielsweise durch ein Spritzguss-
verfahren. Dies ist insbesondere Vorteilhaft, da kein zu-
satzlicher Arbeitsschritt zum Anbringen und befestigen
der Dichtung an dem Verbindergehause bendtigt wird.
Vorteilhafterweise wird dadurch vermieden, dass Uber-
schussiger Klebstoff das Verbindergehause verunreinigt
und/oder die Dichtung aufgrund fehlerhafter oder unzu-
reichender Klebstoffmenge nicht ausreichend befestigt
ist. Bevorzugt weist die Dichtung einen Anspritzpunkt am
Hauptkorper auf. Dadurch kann ein vorteilhafter Materi-
alfluss zum im Wesentlichen homogenen Ausbilden der
Dichtung erreicht werden.

[0016] Von Vorteil umschlieRt die Dichtung zumindest
einen Abschnitt entlang des Umfangs des Verbinderge-
hauses und greift in die zumindest eine Aussparung der-
art ein, so dass die Bewegbarkeit der Dichtung blockiert,
zumindest aber deutlich eingeschrankt, ist. Auf diese
Weise kann ein Verlagern der Dichtung relativ zu dem
Verbindergehause - bevorzugt in alle Raumrichtungen
(xyz-Richtung) im Wesentlichen verhindert werden.
[0017] Vorzugsweise wird ein Fixieren der Dichtung an
dem Verbindergehause mittels Formschluss, d.h. mittels
in Eingriff bringen der Dichtung mit der zumindest einen
Aussparung des Verbindergehauses, und ohne Haftmit-
tel, wie beispielsweise Klebstoff, erreicht. Vorteilhafter-
weise wird dadurch vermieden, dass Uberschissiger
Klebstoff das Verbindergehduse verunreinigt und/oder
die Dichtung aufgrund fehlerhafter oder unzureichender
Klebstoffmenge nicht ausreichend befestigt ist. In einer
Ausfihrungsform kann die Dichtung zerstérungsfrei vom
Verbindergehause getrennt werden. GemaR dieser Aus-
fuhrungsform kann die Dichtung zerstérungsfrei entfernt
werden, indem die Dichtung im Wesentlichen in Radial-
richtung der Dichtung derart plastisch oder elastisch ver-
lagert, insbesondere gedehnt wird, dass der zumindest
eine Koppelabschnitt aus der zumindest einen Ausspa-
rung bewegt wird. Dies stellt sicher, dass ein unbeab-
sichtigtes Entfernen der Dichtung im Wesentlichen ver-
hindert wird, insbesondere durch Zusammenfiihren des
Verbinders an eine diesen empfangende Buchse, bei-
spielsweise eines Horgerats.

[0018] Alternativkénnen die Dichtung und die Ausspa-
rung so ausgebildet sein, dass die Dichtung nicht zersto-
rungsfrei vom Verbindergehduse entfernbar ist. Dies
kann insbesondere der Fall sein, wenn die Aussparung
gegenuberliegende Seiten des Verbindergehauses ver-
bindet. Ein in der Aussparung angeordnetes Kopplungs-
element verbindet somit ebenfalls gegeniiberliegende
Seiten der Dichtung, so dass durch Dehnen der Dichtung
das Kopplungselement dennoch nicht aus der Ausspa-
rung entfernbar ist.

[0019] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft eine
Dichtung, insbesondere zum Anbringen an einen Ver-
binder bzw. an ein Verbindergehduse zum Verbinden ei-
nes Hoérgerats mit einem Kabel, umfassend: einen
Hauptkorper, welcher eingerichtet ist, zumindest be-
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reichsweise an einem AuRenumfang eines Verbinderge-
hauses angeordnet zu werden; und zumindest einen
Koppelabschnitt, welcher eingerichtet und derart ausge-
staltet ist, um zumindest teilweise in einer Aussparung
des Verbindergehauses angeordnet zu werden.

[0020] Vorzugsweise verbindet der zumindest eine
Kopplungsabschnitt im Wesentlichen gegentiiberliegen-
de Bereiche des Hauptkérpers der Dichtung und ist im
Wesentlichen saulenférmig. Alternativ kann der zumin-
dest eine Koppelabschnitt eine Saule umfassen, welche
nur an einem Ende mit dem Hauptkorper verbunden ist.
[0021] Bevorzugt ist die Dichtung mittels SpritzgieRen
hergestellt, insbesondere durch (direktes) Anspritzen an
das Verbindergehause, insbesondere eines Verbinders
zum Verbinden eines Kabels mit einem Horgerat. Alter-
nativ kann die Dichtung separat hergestellt worden sein
und derart ausgebildet sein, dass diese an ein Bauteil,
insbesondere an ein Verbindergehause, gekoppelt und
so ein Formschluss ausgebildet wird. Bevorzugterweise
weist die Dichtung zumindest einen Anspritzpunkt, be-
vorzugt genau zwei Anspritzpunkte, am Hauptkorper der
Dichtung auf.

[0022] Vorzugsweise wird die Dichtung aus Elastomer,
insbesondere Flussigsilikonkautschuk (liquid silicon rub-
ber), hergestellt und/oder umfasst spritzgussfahiges Ma-
terial, wie beispielsweise Silikon und/oder Fluorelasto-
mer (z.B. Viton) und/oder thermoplastische Kunststoff
bzw. Polyurethan (TPU) und/oder thermoplastische
Elastomere (TPE) oder besteht aus solchem. Diese und
ahnlicher Materialien ermdglich ein vorteilhaftes Herstel-
len der Dichtung sowie bevorzugte Abdichtungseigen-
schaften aufgrund ihrer Elastizitat.

[0023] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein
System umfassend: ein Hérgerat; und einen Verbinder
wie im Vorgang beschrieben, wobei das Horgerat eine
Buchse zum Aufnehmen zumindest eines Teils des Ver-
binders aufweist, wobei die Buchse derart ausgestaltet
ist, dass bei Aufnehmen des Verbinders dieser durch An-
liegen der Dichtung des Verbinders an der Buchse im
Wesentlichen dicht mit dem Horgerat verbunden ist. Die
Dichtung und/oder das Verbindergehause weisen bevor-
zugterweise ein oder mehrere der Merkmale wie im Vor-
gang beschrieben auf.

[0024] Ein Formschluss zwischen Dichtung und Ver-
bindergehause ist dabei bevorzugt derart ausgebildet,
dass ein Verlagern der Dichtung relativ zu dem Verbin-
dergehause durch Zusammenfiihren des Verbinders und
des Horgerats verhindert, zumindest aber erschwert,
wird.

[0025] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein
Verfahren zum Herstellen eines Verbinders mit einer
Dichtung, umfassend: Bereitstellen eines Verbinderge-
hauses mit zumindest einer Aussparung; Anspritzen ei-
ner Dichtung an das Verbindergehause, wodurch die
Dichtung zumindest einen Koppelabschnitt ausbildet,
welcher zumindest bereichsweise in der Aussparung
derart angeordnet ist, dass die Dichtung mit dem Verbin-
dergehause zumindest bereichsweise im Wesentlichen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

formschlissig verbunden ist.

[0026] Vorzugsweise umfasst das Anspritzen der
Dichtung ein Ausbilden eines Hauptkorpers der Dich-
tung. Weiter bevorzugt verbindet der zumindest eine
Koppelabschnitt im Wesentlichen gegeniiberliegende
Bereiche des Hauptkdrpers der Dichtung und, vorzugs-
weise, istim Wesentlichen saulenférmig. Alternativ kann
der zumindest eine Koppelabschnitt eine Saule umfas-
sen, welche nur an einem Ende mit dem Hauptkorper
verbunden ist.

[0027] Vorzugsweise befindet sich zumindest ein An-
spritzpunkt der Dichtung an dem Hauptkdrper der Dich-
tung. Weiter bevorzugt befinden sich genau zwei An-
spritzpunkte der Dichtung am Hauptkérper der Dichtung,
vorzugweise an im Wesentlichen gegentiberliegenden
Bereichen der Dichtung. Der Anspritzpunkt ist insbeson-
dere ein Punkt und/oder Bereich der Dichtung, an wel-
chem das Anspritzen des spritzgussfahigen Materials
der Dichtung in das Spritzgusswerkzeug und/oder an das
Verbindergehause angespritzt wird.

[0028] Bevorzugt erfolgt das Anspritzen der Dichtung
an das Verbindergehause mittels Spritzgussverfahren.
Wird TPU oder TPE verwendet, kann die Dichtung in
einem herkdmmlichen thermoplastischen Spritzguss-
prozess angespritzt werden. Bei Verwendung von liquid
silicon rubber (LSR) erfolgt das Anbringen mittels einer
herkdbmmlichen, nicht thermischen Reaktion zweier
Komponenten. Durch diese Verfahren kann ein sicherer
Halt der Dichtung an dem Verbindergehduse erreicht
werden. Ebenfalls ist kein Verfahrensschritt zum Anbrin-
gen einer separat hergestellten Dichtung an das Verbin-
dergehause notwendig. Die Dichtung und/oder das Ver-
bindergehause weisen bevorzugterweise ein oder meh-
rere der Merkmale wie im Vorgang beschrieben auf.
[0029] Im Folgenden werden einzelne Ausfihrungs-
formen zur Lésung der Aufgabe anhand der Figuren bei-
spielhaft beschrieben. Dabei weisen die einzelnen be-
schriebenen Ausfiihrungsformen zum Teil Merkmale auf,
die nichtzwingend erforderlich sind, um den beanspruch-
ten Gegenstand auszufiihren, die aberin bestimmten An-
wendungsfallen gewlinschte Eigenschaften bereitstel-
len. So sollen auch Ausfiihrungsformen als unter die be-
schriebene technische Lehre fallend offenbart angese-
hen werden, die nicht alle Merkmale der im Folgenden
beschriebenen Ausflihrungsformen aufweisen. Ferner
werden, um unndétige Wiederholungen zu vermeiden, be-
stimmte Merkmale nur in Bezug auf einzelne der im Fol-
genden beschriebenen Ausfiihrungsformen erwahnt. Es
wird darauf hingewiesen, dass die einzelnen Ausfiih-
rungsformen daher nicht nur fir sich genommen, son-
dern auch in einer Zusammenschau betrachtet werden
sollen. Anhand dieser Zusammenschau wird der Fach-
mann erkennen, dass einzelne Ausfiihrungsformen auch
durch Einbeziehung von einzelnen oder mehreren Merk-
malen anderer Ausfihrungsformen modifiziert werden
kénnen. Es wird darauf hingewiesen, dass eine syste-
matische Kombination der einzelnen Ausfiihrungsfor-
men mit einzelnen oder mehreren Merkmalen, die in Be-
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zug auf andere Ausfiihrungsformen beschrieben wer-
den, wiinschenswert und sinnvoll sein kann und daher
in Erwagung gezogen und auch als von der Beschrei-
bung umfasst angesehen werden soll.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0030]

Figur 1  zeigt eine perspektivische Ansicht eines bei-
spielhaften Verbinders mit Dichtung;

Figur2  zeigt eine perspektivische Ansicht eines bei-
spielhaften Verbinders ohne Dichtung;

Figur 3  zeigteine Draufsichteines beispielhaften Ver-
binders mit Dichtung;

Figur4  zeigt eine Draufsicht des beispielhaften Ver-
binders der Figur 3 ohne Dichtung;

Figur 5  zeigt eine beispielhafte Dichtung;

Figur 6  zeigt eine weitere Ansicht der beispielhaften
Dichtung der Figur 5;

Figur 7  zeigteine beispielhafte Dichtung und zwei An-

spritzdiisen zum Anspritzen des Materials der
Dichtung an zwei Anspritzpunkten.

Detaillierte Beschreibung der Zeichnungen

[0031] Figur 1 zeigt einen beispielhaften Verbinder 1
fur ein Horgerat mit einem Verbindergehause 2. In dieser
beispielhaften Ausfiihrungsform weist der Verbinder 1
auf der einen Seite des Verbindergehauses 2 ein Kabel
6, z.B. zur Verbindung mit einem Lautsprecher, und auf
der gegeniberliegenden Seite ein oder mehrere (z.B.
sechs) elektrische Kontakte 8 auf. Ferner weist der Ver-
binder 1 eine Dichtung 10 auf, welche vorzugsweise um-
laufend um das Verbindergehause 2 angeordnet ist. Die
Dichtung ist dabei bevorzugt derart angeordnet, dass bei
der Aufnahme des Verbinders 1 durch eine Buchse (nicht
dargestellt), insbesondere durch die Aufnahme zumin-
dest eines Teils des Verbindergehauses 2 und der ein
oder mehreren Kontakte 8, die Kontakte 8 vor Umwelt-
einflissen, wie z.B. Staub und/oder Flissigkeiten, ge-
schitzt sind. Dies wird insbesondere dadurch erreicht,
dass die Dichtung 10 durch Anliegen an der Buchse ge-
ringfligig gequetscht wird und im Wesentlichen dicht und
umlaufend an die Buchse anliegt.

[0032] Alternativ zu der gezeigten Ausfiihrungsform
kénnen ein oder mehrere Dichtungen 10 vorgesehen
sein, welche jeweils nur bereichsweise und/oder nicht
vollstandig umlaufend an dem Verbindergehause 2 an-
geordnet sind.

[0033] Der gezeigte Verbinder 1 ist zum AnschlieRen
an ein Horgerat und/oder einen medizinischen Sensor
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vorgesehen und weist verhaltnismafRig kleine Abmes-
sungen auf. Bevorzugt weist das Verbindergehduse eine
Lange von kleiner etwa 15 mm, weiter bevorzugt von
kleiner etwa 8 mm, insbesondere von etwa 4 mm auf,
eine Breite von kleiner etwa 10 mm, weiter bevorzugt
von kleiner etwa 5 mm, insbesondere von etwa 2,6 mm
auf, sowie eine Hohe von kleiner etwa 10 mm, weiter
bevorzugtvonkleiner etwa 5 mm, insbesondere von etwa
2 mm auf.

[0034] DieDichtung 10istbevorzugt mittels Spritzguss
an das (zuvor angefertigte) Verbindergehause 2 "ange-
spritzt" worden. Dies hat den Vorteil, dass eine genaue
Passform der Dichtung 10 erreicht wird und/oder ein zu-
satzlicher Arbeitsschritt zum Anbringen einer separat
hergestellten Dichtung 10 an das Verbindergehause 2
entfallt. Durch das Herstellen z.B. Anspritzen der Dich-
tung 10 direkt an dem Verbindergehause 2 kann ferner
ein sicherer Halt der Dichtung an dem Verbindergehause
2 erreicht werden, ohne Verwendung eines Haftmittels,
wie beispielsweise eines Klebstoffs.

[0035] Figur 2 zeigt eine weitere Ansicht des Verbin-
ders 1 aus Figur 1 jedoch ohne die Dichtung 10. Das
Verbindergehause 2 weist zumindest eine (z.B. vier)
Aussparungen auf, in welchen die Dichtung 10 zumin-
dest bereichsweise angeordnet ist bzw. angeordnet wer-
den kann. Das Verbindergehduse 2 und die Dichtung 10
sind bevorzugt derart geformt, dass Abschnitte der Dich-
tung 10 in die Aussparungen des Verbindergehauses 2
eingreifen und einen Formschluss erzeugen. Die gezeig-
te, beispielhafte Ausfliihrungsform des Verbinders 1 um-
fasst eine Nut 4A, welche sich um zumindest einen Teil
eines AuRenumfangs des Verbindergehauses 2 und in
Innenrichtung des Verbindergehauses 2 erstreckt. Durch
Anordnen der Dichtung 10 in der Nut 4A wird ein Form-
schluss zwischen Dichtung 10 und Verbindergehause 2
erreicht, welcher ein Verlagern und/oder Trennen der
Dichtung 10 von dem Verbindergehduse 2 erschwert
oder verhindert. Insbesondere einem Verlagern der
Dichtung 10 in Langsrichtung des Verbinders 1 kann
durch eine solche oder dhnliche Aussparung entgegen-
gewirkt werden. Bevorzugt weist die Nut 4A eine Tiefe
und/oder Breite von kleiner etwa 2 mm auf, insbesondere
von etwa 0,5 mm. Die Nut 4A kann eine im Wesentlichen
runde und/oder eine eckige Oberflache aufweisen.
[0036] Alternativund/oder zusatzlich weist das Verbin-
dergehéause 2 ein oder mehrere andersférmige Ausspa-
rungen auf, um einen verbesserten Formschluss zwi-
schen Dichtung 10 und Verbindergehause 2 zu errei-
chen. Das gezeigte Beispiel umfasst ferner zwei Lécher
und/oder Bohrungen 4B, insbesondere im Wesentlichen
kreisrunde Aussparungen, welche sich von einer duf3ern
Oberflache des Verbindergehduses 2 nach Innen erstre-
cken. Ein oder mehrere solcher Lécher und/oder Boh-
rungen 4B kdénnen als Sackloch/Sackbohrung ausgebil-
det sein, d.h. dass sich das Loch bzw. die Bohrung nicht
durch das gesamte Verbindergehause 2 erstreckt. Alter-
nativ kdnnen sich ein oder mehrere Aussparungen 4B
vollstandig durch das Verbindungsgehause 2 erstrecken
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und im Wesentlichen gegeniiberliegende Bereiche auf
der Oberflache des Verbindergehduses 2 verbinden.
Beispielsweise kann die Aussparungen die Form Hohl-
zylinders aufweisen, der sich durch das Verbindergehau-
se 2 erstreckt und gegentiberliegende Aussenseiten des
Verbindergehauses 2 verbindet. In anderen Worten kann
das Verbindergehduse zweiim wesentlichen gegentiber-
liegende Lécher 4B aufweisen, die réhrenartig miteinan-
der verbunden sind. Durch Anordnen eines Koppelab-
schnitts der Dichtung 10 in einem oder mehreren Aus-
sparungen, insbesondere in solchen Lécher/Bohrungen
4B bzw. Hohlzylindern bzw. Réhren wird ein besonders
bevorzugter Formschluss erreicht, da einem Verlagern
der Dichtung 10 in alle drei Raumrichtungen (xyz-Rich-
tungen) entgegengewirkt wird. Insbesondere fir ein
durchgéangiges Loch bzw. eine durchgangige Bohrung
4B d.h. den oben beschriebenen zylinderférmigen Hohl-
raum kann ein in diesem angeordneter Koppelabschnitt
der Dichtung 10 ein Verlagern und/oder Ablésen der
Dichtung 10 von dem Verbindergehduse 2 besonders
vorteilhaft erschweren oder verhindern. Bevorzugt weist
ein Loch und/oder eine Bohrung 4B und/oder ein zylin-
derfoérmiger oder réhrenférmiger Hohlraum eine Tiefe
von grofler etwa 0,1 mm, weiter bevorzugt von gréRRer
etwa 0,5 mm auf, sowie einen Durchmesser von grof3er
etwa 0,1 mm, insbesondere etwa 0,3 mm auf. Zuséatzlich
kénnen die Ubergange zwischen Verbindergehiuse 2
und Loch/Bohrung 4B abgefast sein. Ferner kénnen die
Lécher/Bohrungen bzw. der Hohlraum (viel-)eckig aus-
gebildet sein.

[0037] Das gezeigte Verbindergehause 2 weist bevor-
zugt ferner eine Einkerbungen 4C auf, die sich von der
Nut 4A aus in Langsrichtung des Verbinders 1 erstreckt.
Ein sich darin befindlicher Koppelabschnitt einer Dich-
tung 10 verhindert und/oder erschwert ein Verlagern der
Dichtung 10 insbesondere in Umfangsrichtung des Ver-
bindergehauses 2. Alternativ und/oder zuséatzlich kann
eine Einkerbung 4C komplexere Geometrien aufweisen,
beispielsweise ein oder mehrere Verzweigungen
und/oder ungleichmaRige Konturen, um einen besseren
Formschluss zu erreichen.

[0038] Eine Aussparung kann direkt wahrend der Her-
stellung des Verbindergehauses 2, beispielsweise wah-
rend dem Spritzgieen und/oder Tiefziehen des Verbin-
dergehauses 2, erzeugt werden. Alternativ und/oder zu-
satzlich kann eine Aussparung nachtraglich erzeugt wer-
den, beispielsweise durch teilweises Abtragen des Ver-
bindergehduses 2, insbesondere durch Schleifen
und/oder Bohren.

[0039] Figuren 3 und 4 zeigen eine Draufsicht auf ei-
nen beispielhaften Verbinder 1 mit bzw. ohne Dichtung
10. In Figur 3 ist zu erkennen, dass die Dichtung 10 vor-
zugsweise Uber den Umfang des Verbindergehauses 2
herausragt, beispielsweise um mehr als etwa 0,05 mm,
beispielsweise um etwa 0,2 mm. Dadurch kann eine ver-
besserte Abdichtung erreicht werden, wenn der Verbin-
der zumindest teilweise von einer Buchse aufgenommen
worden ist. Wie in Figur 4 gezeigt sind die L6cher/Boh-
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rungen 4B im Verbindergehause durchgangig/durchge-
hend, sodass diese im Wesentlichen gegeniiberliegende
Bereiche der Oberflache des Verbindergehauses 2 ver-
binden.

[0040] Um einen verbesserten Haltder Dichtung 10 an
einem Verbindungsgehduse 2 zu erreichen, kann die
Oberflache an bzw. in einer oder mehreren Aussparun-
gen eine erhdhte Rauigkeit aufweisen. Alternativ
und/oder zusatzlich kann durch eine kantige Formge-
bung der Aussparungen, d.h. eine Form mit im Wesent-
lichen nicht abgerundeten Kanten, eine verbessertes
Eingreifen der Dichtung 10 in die Aussparung erreicht
werden.

[0041] Figuren5und 6zeigeneine beispielhafte Dich-
tung 10, welche insbesondere an dem Verbinder 1 der
Figuren 1 bis 4 vorgesehen sein kann. Die gezeigte Dich-
tung 10 weist einen im Wesentlichen runden und/oder
ovalen und/oder ringférmigen Hauptkorper 12 auf. Der
Hauptkdrper 12 ist bevorzugt derart ausgestaltet, dass
dieser zumindest teilweise in einer Nut 4A des Verbin-
dergehauses 2 angeordnet werden kann. Insbesondere
weist die Dichtung 10 einen ersten Koppelabschnitt 14A
auf, welcher an der Oberflache der Nut 4A anliegt und
so eine im Wesentlichen formschlissige Kopplung
und/oder Verbindung mit dem Verbindergehduse 2 her-
stellt. Der auRere Umfang des Hauptkdrpers 12 der bei-
spielhaften Dichtung 12 ist bevorzugt geringfiigig, bei-
spielsweise um etwa 0,2 mm, gréR3er als der Umfang des
Verbindergehauses 2 in einem Bereich, welcher benach-
bart zu der vorgesehenen Position der Dichtung 10 ist,
sodass eine vorteilhafte Abdichtung bei Anordnung in
einer Buchse durch Komprimieren der Dichtung 10 er-
reicht werden kann. Der Durchmesser des Hauptkorpers
12 der Dichtung 10 ist beispielsweise groRer als etwa
0,1 mm, insbesondere etwa 0,4 mm, insbesondere be-
vorzugt groRer als die Tiefe einer Nut 4B, in welcher der
Hauptkdper 12 angeordnet sein wird. Der Hauptkorper
12 kann im Wesentlichen rund oder eckig ausgestaltet
sein.

[0042] Die gezeigte Dichtung 10 weist ferner zwei bei-
spielhafte Koppelabschnitte 14B auf, welche ausgebildet
sind, um in Léchern/Bohrungen 4B, insbesondere eines
Verbindergehauses der Figuren 1-4, bevorzugt im We-
sentlichen passgenau angeordnet zu sein. Die Koppel-
abschnitte 14B sind im Wesentlichen saulenférmig und
verbinden im Wesentlichen gegeniiberliegende Berei-
che des Hauptkorpers 12 der Dichtung 10. Ein solcher
oder ahnlicher Koppelabschnitt ist insbesondere vorteil-
haft, da dieser ein Verformen des Hauptkorpers 12 ver-
hindert, zumindest aber reduziert. Dadurch kann ein ver-
besserter Sitz der Dichtung 10 an dem Verbindergehau-
se 2 erreicht werden. Insbesondere kann bei einer sol-
chen Ausgestaltung der Dichtung 10 ein zerstérungsfrei-
es Ablésen der Dichtung 10 von dem Verbindergehause
2 nicht erfolgen. Die Koppelabschnitte 14B weisen be-
vorzugt einen Durchmesser von grofier als etwa 0,1 mm,
insbesondere etwa 0,3 mm, auf. Alternativ konnen die
Koppelabschnitte 14B eckig, insbesondere viereckig
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oder achteckig ausgebildet sein.

[0043] Alternativ zu den abgebildeten, durchgangigen
Koppelabschnitten 14B kénnen auch ein oder mehrere
Saulen vorgesehen sein, welche nur an einem Ende mit
dem Hauptkdrper 12 verbunden sind. Dies ist insbeson-
dere Vorteilhaft, da so eine separate Herstellung von Ver-
bindergehause 2 und Dichtung 10 sowie eine Montage
der Dichtung 10 an dem Verbindergehduse 2 ermdglicht
wird. Auch kann eine solche Dichtung 10 durch Dehnen
in Radialrichtung zerstérungsfrei von dem Verbinderge-
hause 2 abgeldst werden.

[0044] Die gezeigte Dichtung 10 weist ferner einen
weiteren, optionalen Koppelabschnitt 14C auf, welcher
eingerichtet ist, in der Einkerbung 4C des Verbinderge-
h&auses 2 angeordnet zu werden. Alternativ und/oder zu-
satzlich kann der Koppelabschnitt 14C - entsprechend
einer dazugehorigen Einkerbung 4C - komplexere Geo-
metrien aufweisen, beispielsweise ein oder mehrere Ver-
zweigungen und/oder ungleichmaRige Konturen, um ei-
nen besseren Formschluss zu erreichen.

[0045] Die Dichtung 10 besteht bevorzugt aus spritz-
gussfahigem Material, beispielsweise Elastomer wie bei-
spielsweise Flussigsilikonkautschuk (liquid silicon rub-
ber (LSR)). Die Dichtung 10 kann alternativ aus anderen
und/oder zusatzlichen Materialen bestehen, insbeson-
dere aus elastischen Materialien, wie z.B. NBR (Acrylni-
tril-Butadien-Kautschuk), EPDM (Ethylen-Propylen-Di-
en-Kautschuk), TPE (thermoplastisches Elastomer)
und/oder TPU (thermoplastisches Polyurethan).

[0046] Figur 7 zeigt eine beispielhafte Dichtung 10 so-
wie zwei Anspritzdiisen 20 zum Anspritzen der Dichtung
10 an ein Verbindergehause 2. Das Anspritzen der Dich-
tung erfolgt bevorzugt mit zumindest einer Anspritzdiise
20, weiter bevorzugt mit genau zwei Anspritzdiisen 20,
welche vorzugsweise an im Wesentlichen gegentiberlie-
genden Bereichen der Dichtung 10 angeordnet sind. Der
Anspritzpunkt 16, d.h. der Punkt und/oder Bereich der
Dichtung 10, an dem das spritzgussfahige Material der
Dichtung 10 in das Spritzgusswerkzeug eingespritzt
wird, befindet sich vorzugsweise an dem Hauptkérper 12
der Dichtung 10. Dies hatinsbesondere den Vorteil, dass
eine gleichmafRige Verteilung des Materials erfolgt
und/oder die Ausgestaltung des Spritzgusswerkzeugs,
insbesondere in Bezug auf die Positionierung der An-
spritzdisen 20, vereinfacht wird. Insbesondere kann die
so Qualitat des Hauptkdrpers 12 der Dichtung 10 sicher-
gestellt werden. Da der Hauptkdrper 12 in Kontakt mit
der Buchse steht, ist eine im Wesentlichen fehlerfreie
Ausbildung des Hauptkorpers 12 der Dichtung 10 vor-
dergriindig.

[0047] Bevorzugtbefindensich mehrere, weiterbevor-
zugt alle, von zwei oder mehr Anspritzpunkten 16 an dem
Hauptkorper 12 der Dichtung 10. Bei zwei oder mehr
Anspritzpunkten 16 an dem Hauptkorper 12 kann ein
schnelleres und/oder gleichmaRigeres Ausbilden der
Dichtung 10 erfolgen. Dariber hinaus werden die
FlieBwege des Materials reduziert, was zu einer verbes-
serten Qualitat der Dichtung 10 beitragt und die Herstel-
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lungsgeschwindigkeit erhoht.

[0048] Bei der gezeigten, beispielhaften Ausgestal-
tung wird die Dichtung 10 mittels Anspritzens des Mate-
rials in einen das Verbindergehause 2 zumindest teilwei-
se umlaufenden Kanal, welcher das Negativ des Haupt-
korpers 12 der Dichtung 10 bildet, geformt. Von dem Ka-
nal aus flieRt das Material vorzugsweise in Aussparun-
gen, insbesondere ein oder mehrere Locher und/oder
Bohrungen 4B in dem Verbindergehause 2, und bildet
so ein oder mehrere Koppelabschnitte, insbesondere im
Wesentlichen saulenférmige Koppelabschnitte 14B,
aus. Der optionale Koppelabschnitt 14C kann auf diesel-
be Weise ausgebildet werden. Alternativ weist der Kop-
pelabschnitt 14C einen eigenen Anspritzpunkt 16 zum
Anspritzen von Material in eine entsprechende Einker-
bung 4C des Verbindergehauses 2 auf.

Bezugszeichenliste

[0049]

1 Verbinder

2 Verbindergehause
4A Nut

4B Loch/Bohrung
4C Einkerbung

6 Kabel

8 Kontakt

10 Dichtung

12 Hauptkorper
14A-C  Koppelabschnitt
16 Anspritzpunkt
20 Anspritzdiise
Patentanspriiche

1. Verbinder (1) zum Verbinden eines Horgerats mit
einem Kabel (6), wobei der Verbinder (1) folgendes
umfasst:

ein Verbindergehause (2) mit zumindest einer
Aussparung; und

eine Dichtung (10) mit einem Hauptkdrper (12),
der zumindest bereichsweise an einem Aulien-
umfang des Verbindergehauses (2) angeordnet
ist, und zumindest einem Koppelabschnitt (14A-
C), der zumindest teilweise in der Aussparung
angeordnet ist, sodass die Dichtung (10) zumin-
dest bereichsweise im Wesentlichen form-
schliissig mit dem Verbindergehause (2) ver-
bunden ist.

2. Verbinder (1) gemaR Anspruch 1, wobei der zumin-
dest eine Koppelabschnitt (14A-14C) im Wesentli-
chen gegenuberliegende Bereiche des Hauptkor-
pers (12) der Dichtung (10) verbindet und, vorzugs-
weise, im Wesentlichen saulenférmig ist; oder
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wobei der zumindest eine Koppelabschnitt (14A-
14C) eine Saule umfasst, welche nur an einem Ende
mit dem Hauptkdrper (12) verbunden ist.

Verbinder (1) gemaf einemder vorhergehenden An-
spriiche, wobei die zumindest eine Aussparung eine
Nut (4A) und/oder ein Loch und/oder eine Bohrung
(4B) und/oder eine Einkerbung (4C) und/oder einen
Hohlraum umfasst.

Verbinder (1) gemaf einemder vorhergehenden An-
spriiche, wobei die zumindest eine Aussparung ein
Sackloch (4B) oder ein durch das Verbindergehause
(2) durchgehendes Loch (4B) umfasst.

Verbinder (1) gemaf einemder vorhergehenden An-
spriiche, wobei sich der Koppelabschnitt (14A-C)
der Dichtung (10) im Wesentlichen axial und/oder
radial von dem Hauptkérper (12) der Dichtung (10)
aus erstreckt.

Verbinder (1) gemaf einemder vorhergehenden An-
spriiche, wobei die Dichtung (10) an das Verbinder-
gehause (2) angespritzt ist; und/oder

wobei die Dichtung (10) zumindest einen Anspritz-
punkt (16), bevorzugt genau zwei Anspritzpunkte
(16), am Hauptkorper (12) aufweist.

Verbinder (1) gemaf einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei die Dichtung (10) das Verbinderge-
hause (2) zumindest bereichsweise umschlieft und
in die zumindest eine Aussparung eingreift, sodass
ein Verlagern der Dichtung (10) relativ zu dem Ver-
bindergehause (2) im Wesentlichen verhindert wird.

Verbinder (1) gemal einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei ein Fixieren der Dichtung (10) an
dem Verbindergehause (2) mittels Formschluss und
ohne Haftmittel erfolgt; und/oder

wobei ein zerstérungsfreies Entfernen der Dichtung
(10) ausschlieBlich durch Dehnen der Dichtung (10)
im Wesentlichen in Radialrichtung derart, dass der
zumindest eine Koppelabschnitt (14A-C) aus der zu-
mindest einen Aussparung bewegt wird, erfolgt.

Dichtung (10) zum Anbringen an einen Verbinder (1)
zum Verbinden eines Hoérgerats mit einem Kabel (6),
umfassend:

einen Hauptkdrper (12), welcher eingerichtet ist,
zumindest bereichsweise an einem AuRenum-
fang eines Verbindergehauses (2) angeordnet
zu werden; und

zumindest einen Koppelabschnitt (14A-C), wel-
cher eingerichtet und derart ausgestaltet ist, um
zumindest teilweise in einer Aussparung des
Verbindergehaduses (2) angeordnet zu werden.
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10. Dichtung (10) gemaR Anspruch 9, wobei der zumin-

1.

dest eine Koppelabschnitt (14A-14C) im Wesentli-
chen gegenuberliegende Bereiche des Hauptkor-
pers (12) der Dichtung (10) verbindet und, vorzugs-
weise, im Wesentlichen saulenférmig ist; oder
wobei der zumindest eine Koppelabschnitt (14A-
14C) eine Saule umfasst, welche nur an einem Ende
mit dem Hauptkorper (12) verbunden ist.

Dichtung (10) gemaf Anspruch 9 oder 10, wobei die
Dichtung (10) zumindest einen Anspritzpunkt (16),
bevorzugt genau zwei Anspritzpunkte (16), am
Hauptkorper (12) aufweist.

12. System umfassend:

ein Horgerat; und

ein Verbinder (1) gemaR einem der Anspriiche
1-8, wobei das Horgerat eine Buchse zum Auf-
nehmen zumindest eines Teils des Verbinders
(1) aufweist, wobei die Buchse derart ausgestal-
tet ist, dass bei Aufnehmen des Verbinders (1)
dieser durch Anliegen der Dichtung (10) des
Verbinders (1) an der Buchse im Wesentlichen
dicht mit dem Hérgerat verbunden ist.

13. Verfahren zum Herstellen eines Verbinders (1) mit

einer Dichtung (10), umfassend:

Bereitstellen eines Verbindergehauses (2) mit
zumindest einer Aussparung;

Anspritzen einer Dichtung (10) an das Verbin-
dergehause (2), wodurch die Dichtung (10) zu-
mindest einen Koppelabschnitt (14A-C) ausbil-
det, welcher zumindest bereichsweise in der
Aussparung derart angeordnet ist, dass die
Dichtung (10) mitdem Verbindergehause (2) zu-
mindest bereichsweise im Wesentlichen form-
schllssig verbunden ist.

14. Verfahren nach Anspruch 13, wobei das Anspritzen

der Dichtung (10) ein Ausbilden eines Hauptkorpers
(12) umfasst; und

wobei der zumindest eine Koppelabschnitt
(14A-14C)im Wesentlichen gegentiberliegende
Bereiche des Hauptkdrpers (12) der Dichtung
(10) verbindet und, vorzugsweise, im Wesentli-
chen saulenférmig ist; oder

wobei der zumindest eine Koppelabschnitt
(14A-14C) eine Saule umfasst, welche nur an
einem Ende mit dem Hauptkérper (12) verbun-
den ist.

15. Verfahren nach Anspruch 14, wobei die zumindest

eine Aussparung des Verbindergehauses (2) eine
Nut (4A) und/oder ein Loch und/oder eine Bohrung
(4B) und/oder eine Einkerbung (4C) umfasst;
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und/oder

wobei sich zumindest ein Anspritzpunkt (16), bevor-
zugt genau zwei Anspritzpunkte (16), der Dichtung
(10) an dem Hauptkorper (12) der Dichtung (10) be-
findet bzw. befinden.
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