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€9 Verfahren zum Herstellen eines Im-Ohr-Horgerites.

@ Bei dem Verfahren zum Herstellen eines Im-Ohr-Hor- !

gerites wird eine individuell angepasste Ohrmulde
durch Abnehmen eines Abdrucks des Ohrkanals zum Her-
stellen einer Giessform und Ausgiessen der Giessform mit
einem polymerisierbaren Kunststoff hergestellt. Um den
Platz fiir die Bauteile des Hérgerites in der gegossenen
Ohrmulde eindeutig zu definieren, besteht das Verfahren
darin, dass man mindestens einen an die Abmessungen des

Horers und der iibrigen Bauteile angepassten vorgefertig-
ten Hohlkérper (2) aus Kunststoff in die Giessform (1) ein-
zieht, den Zwischenraum zwischen Hohlkérper (2) und
Giessform (2) mit polymerisierbarem Kunststoff ausgiesst,
den Kunststoff polymerisiert und den so entstandenen
Ohrmuldenrohling nach Abtragen und Entfernen aller
iiberschiissigen Teile durch Einsetzen des Horers (19) und
der iibrigen Bauteile (29) in die fertige Ohrmulde (27) ein-
schliesslich Befestigung einer Deckplatte (28) an der Ohr-
mulde (27) zum fertigen Horgerit komplettiert.,
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Herstellen eines Im-Ohr-Horgerétes mit
Mikrofon, Verstdrkerteil, Lautstirkesteller, Batteriefach mit
Batterie und Horer, sowie mit einer individuell angepassten
Ohrmulde durch Abnehmen eines Abdrucks des Ohrkanals zum
Herstellen einer Giessform und Ausgiessen der Giessform mit
einem polymerisierbaren Kunststoff, gekennzeichnet durch fol-
gende Verfahrensschritte:

Einsetzen mindestens eines an die Abmessungen des Horers
und der iibrigen Bauteile angepassten vorgefertigten Hohlkor-
pers aus Kunststoff in die Giessform bis zur mindestens teilwei-
sen Beriihrung mit den Seitenwinden der Giessform,

Ausgiessen der Zwischenrdume zwischen Hohlkdrper und
Giessform mit dem polymerisierbaren Kunststoff,

Entnehmen des polymerisierten Ohrmuldenrohlings,

Abtragen und Entfernen aller iiberschiissigen Teile des Ohr-
muldenrohlings durch Frisen oder Schleifen und Einsetzen des

Horers und der fibrigen Bauteile in die Ohrmulde einschliesslich

Befestigen der Deckplatte an der Ohrmulde.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch fol-
gende Verfahrensschritte:

Einsetzen einer einzigen an die Form und inneren Abmes-
sungen des Im-Ohr-Gerites genau angepassten Hiilse, die an
ihrem unteren Ende durch einen herausziehbaren Stopfen und
an ihrem oberen Ende durch eine abnehmbare temporéare Deck-
platte verschlossenen ist, so tief als méglich in-die Giessform,
vorzugsweise bis zur mindestens teilweisen Beriihrung mit den
Seitenwénden der Giessform,

Ausgiessen der verbleibenden Hohlrdume zwischen Hiilse
und Giessform mit einem aushértbaren Giessharz bis iiber die
temporédre Deckplatte hinaus,

Aushirten des Giessharzes, vorzugsweise unter Druck,

Abtragen der iiberschiissigen Teile des Ohrmuldenrohlings
durch Schleifen oder Frésen, Abnehmen des Stopfens und der
tempordren Deckplatte und Komplettieren des Horgerites
durch Einsetzen aller Bauteile einschliesslich der endgiiltigen
Deckplatte und eines Cerumenféngers an Stelle des Stopfens.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der Stopfen und die temporéire Deckplatte aus einem Ma-
terial bestehen, das in einer zur Hiilse und zum Giessharz kon-
trastierenden Farbe eingefarbt ist.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die tempordre Deckplatte und der Stopfen
aus einem sich mit dem Giessharz nicht verbindenden Material
bestehen.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die tempordre Deckplatte eine Bohrung
und ein darin eingesetztes diinndes Réhrchen fiir einen
Druckausgleich aufweist.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass beim Vergiessen der Giessform zunéchst
eine geringe Menge Giessharz in die Giessform eingegossen
wird, dass anschliessend die Hiilse so tief als méglich in die
Giessform und in das Giessharz eingedriickt wird, und dass
dann das iibrige Giessharz bis iiber die temporire Deckplatte
hinaus eingegossen wird. -

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Hiilse an ihrem oberen Rand eine An-
zahl durchgehender Bohrungen aufweist, und dass die tempori-
re Deckplatte an ihrem nach unten ragenden Rand eine entspre-
chende Anzahl von nach aussen gerichteten Zipfchen aufweist,
die in diese Bohrungen passen und bei aufgesetzter temporirer
Deckplatte voll ausfiillen.

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass ein erster vorgefertigter Hohlkorper fiir den Hérer und
dessen Befestigung und ein zweiter Hohlkérper fiir die {ibrigen
Bauteile verwendet werden, dass die beiden Hohlkérper durch
ein Verbindungsteil miteinander verbunden werden, dass der er-

ste Hohlkorper an seinem unteren Ende einen Ansatz aufweist,
dass dieser Ansatz eine Bohrung aufweist, durch die ein Gum-
mistdbchen eingefiihrt wird, und dass die Hohlkérper mit Hilfe
dieses Gummistébchens und des Verbindungsteils durch eine

5 Bohrung im unteren Ende der Giessform in diese hineingezogen
werden.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass der Verbindungsteil wie ein diinnes Rorchen gestaltet ist,
dass dieses Rohrchen durch Bohrungen am Boden des zweiten

10 Holhkorpers und am Boden des ersten Hohlkérpers hindurch
eingezogen wird, und dass die beiden Hohlkérper mit Hilfe die-
ses und des durch die Bohrung im unteren Endabschnitt der
Giessform hindurchgesteckten Gummistibchens so tief als mog-
lich in die Giessform hineingezogen werden.

15 10. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch fol-

gende Verfahrensschritte:

Verwendung einer ersten, aus Kunststoff gefertigten Hérer-
kammer, in die der Horer und seine Aufhingung genau passt,
und durch dessen unteres Ende ein Gummistdbchen durch eine
20 dazu vorgesehene Bohrung gefiihrt wird, und einer zweiten, aus

Kunststoff gefertigten Bauelementekammer mit einer an einen
waagerechten Rand angesetzten Tiille, in die die tibrigen Bautei-
le des Horgerétes genau passen, und Verbinden dieser beiden
Kammern durch ein Bohrungen am Grund beider Kammern

25 durchsetzendes biegsames Rérchen,

Herstellen einer Bohrung durch den Boden der Giessform,

Einfiihren des Gummistidbchens in diese Bohrung und Ein-
ziehen der beiden Kammern in die Giessform, bis sie vorzugs-
weise mindestens teilweise an den Seitenwinden der Giessform
anliegen und der waagerechte Rand der ersten Bauelemente-
kammer innerhalb der Giessform liegt,

Eingiessen des polymerisierbaren Kunststoffes zwischen die
Kammern und die Giessform bis oberhalb des waagerechten
Randes, Polymerisieren des Kunststoffes, Herausnehmen des
Ohrmuldenrohlings und Abtragen des Rohlings bis auf den
waagerechten Rand und Abtragen bzw. Entfernen des Mate-
rials, das die beiden Kammern in der Gussform trennt, sowie
Herausziehen des RGhrchens und Stédbchens.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
dass als Material fiir die Kammern ein Kunststoff verwendet
wird, der sich mit dem Material fiir die Ohrmulde verbindet.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
dass fiir beide Materialien ein Kunststoff gleicher Farbe ver-
wendet wird.

45 13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dass in die Horerkammer eine Resonanzkammer integriert ist.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,
dass die Deckplatte der Hérerkammer in einer Kontrastfarbe
ausgefiihrt ist, die die Orientierung beim Durchfrasen von der

5o Bauelementekammer zur Horerkammer erleichtert.

15. Verfahren nach Anspruch 14, gekennzeichnet durch fol-
gende weitere Verfahrensschritte:

Befestigen eines Schlauches oder eines Montagestdbchens
am Schallaustrittsstutzen des in seiner Befestigung angebrach-

ss ten Horers und Einziehen des genau in die Hérerkammer pas-
senden Hoéreraggregates in diese Kammer,

Einsetzen der iibrigen Bauteile einschliesslich der auf das
Endmass gebrachten Deckplatte in bzw. auf die Ohrmulde und
befestigen der Deckplatte an der Ohrmulde.
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BESCHREIBUNG
65 Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines
Im-Ohr-Horgerédtes mit Mikrofon, Verstirkerteil, Lautstirke-
steller, Batteriefach mit Batterie und Horer, sowie mit einer in-
dividuell angepassten Ohrmulde durch Abnehmen eines Ab-



drucks des Ohrkanals zum Herstellen einer Giessform und Aus-
giessen der Giessform mit einem polymerisierbaren Kunststoff.

Bei diesem Verfahren ging man bisher so vor, dass man den
Kunststoff in die Giessform eingoss und diese Giessform um-
drehte, sobald die polymerisation eingesetzt hatte, so dass das
nicht an der Giessform anhaftende Material herauslief. Nach
der Polymerisation erhielt man so eine Ohrmulde, die genau in
das Ohr passt, von dem der Abdruck hergestellt worden war.
Der offene obere Teil dieser Ohrmulde wird so lange abgetra-
gen, z.B. durch Abschleifen oder andere Verfahren, bis eine
Grosse erreicht ist, die gerade noch die verschiedenen Teile des
Horgerites, ndmlich eine Deckplatte mit Batterie, Mikrofon,
Lautstirkesteller sowie einen iiber Leitungen angeschlossenen
Horer sowie die verschiedenen Befestigungselemente fiir diesen
aufnehmen kann. Alle diese Teile werden nun in die Ohrmulde
eingebracht und dort so gut als irgend mdglich angeordnet und
festgeklebt.

Fiir dieses Verfahren gibt es eine Reihe von offensichtlichen
Nachteilen.

1. Es ist ausserordentlich schwierig, eine Ohrmulde mit
stindig gleich bleibenden gleichformig diinnen Seitenwénden,
insbesondere im unteren Endabschnitt zu erzeugen und damit
den im Ohr zur Verfiigung stehenden Raum optimal auszunut-
zen.

2. Da alle Ohrmulden (und Ohren) verschieden sind, macht
die Befestigung der einzelnen Bauelemente und insbesondere die
Unterbringung des Horers grosse Schwierigkeiten und ist, was
ihre Lage angeht, dem Zufall iiberlassen und ausserdem sehr
zeitaufwendig.

3. Das Abschleifen oder Abtragen der nicht benotigten Tei-
le der Ohrmulde ist schwierig und erfordert grosse Erfahrung.

Die Erfindung schlégt daher ein vollig neues Verfahren vor,
mit dem sich diese Nachteile mit Sicherheit vermeiden lassen.
Dies wird gemiss der Erfindung in der im Kenzeichen des Pa-
tentanspriiches 1 gekennzeichneten Weise erreicht.

Die Erfindung wird nunmehr anhand von Ausfiihrungsbei-
spielen in Verbindung mit den beigefdgten Figuren im einzelnen
néher erldutert.

Dabei zeigt:

Fig. 1 eine Schnittansicht der Giessform mit eingesetzter
Hiilse;

Fig. 2 die Hiilse mit einer temporéren Deckplatte und einem
Stopfen;

Fig. 3 - 3c die temporire Deckplatte fiir die Hiilse, ihre Be-
festigung und den Stopfen in Perspektive und im Schnitt;

Fig. 4 eine voll ausgegossene Giessform;

Fig. 5 schematisch das fertig in der Ohrmulde befindliche
Horgerit;

Fig. 6 ein weiteres Ausfithrungsbeispiel der Erfindung mit
einer oberen Bauelementekammer mit abgesetzter breiter Tiille,
einer Horerkammer, einem Verbindungsréhrchen und einem
Gummistdbchen;

Fig. 7 eine Giessform mit eingezogener Bauelementekammer
und Horerkammer;

Fig. 8 eine Horerkammer;

Fig. 9 ein fertiges Horgerat;

Fig. 10 einen Horer mit Halterung.

Das erfindungsgemaésse Verfahren zum Herstellen eines Im-
Ohr-Horgerites gemiss einer ersten Ausfithrungsform der Er-
findung lisst sich am besten anhand der Figuren 1 und 4 erldu-
tern. In eine, vorzugsweise auf iibliche Weise hergestellte Giess-
form 1 wird eine in ihren inneren Abmessungen genau auf die
in der Ohrmulde eines Im-Ohr-Hérgerétes aufzunehmenden
und unterzubringenden Bauteile bemessene Hiilse so tief als
moglich in der Weise eingesetzt, dass die Seitenwénde der Hiilse
die Seitenwinde 5 der Giessform so weit als irgend moglich be-
rithren. Diese Hiilse wird dann auf ihrer Oberseite durch eine
temporire Deckplatte 3 verschlossen, deren Einzelheiten noch
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anhand der Fig. 2 und 3 erldutert werden sollen. In gleicher
weise ist die Hiilse 2 an ihrem unteren Ende durch einen tempo-
réren Stopfen 4 verschlossen. Durch Verwendung dieser vorge-
fertigten Hiilse ist der fiir die Unterbringung der Bauteile zur

s Verfiigung stehende Raum eindeutig vorbestimmt. Selbstver-
stiandlich wird man entsprechend unterschiedlicher Abmessun-
gen von Ohrkanilen verschieden grosse Hiilsen verwenden miis-
sen. :

Die in Fig. 2 gezeigte Deckplatte weist einen iiberstehenden

10 Rand 8 auf, an dem einige, beispielsweise 3 oder 4 Laschen 9
iiberstehen, an denen jeweils nach aussen ragende Zépfchen 10
angebracht sind. Wie aus Fig. 3a im einzelnen zu ersehen, weist
die Seitenwand 11 der Hiilse an ihrem oberen Rand durchge-
hende Bohrungen 12 auf, die der satten und abschliessenden

15 Aufnahme der Zipfchen 10 dienen. Ausserden enthilt die tem-
porire Deckplatte eine Bohrung 6, durch die ein Rhrchen 7
hindurchgefiihrt ist, das wihrend des Giessvorganges der
Druckentlastung der Hiilse dient, um damit zu verhindern, dass
die Hiilse wegen des hohen Unterdrucks kollabiert.

20  Der Giessvorgang erfolgt wiederum in iiblicher Weise durch
Einfiillen des Giessharzes bis weit {iber die Oberflache der tem-
poriren Deckplatte hinaus. Nach Aushértung des Giessharzes
wird der so gegossene Rohling der Form entnommen.

Die iiberfliissigen Teile miissen nun durch Schleifen und

25 Frisen entfernt werden. Um zu erkennen, wo die eigentliche
Ohrmulde beginnt, wird man die Deckplatte und den Stopfen
aus einem Material fertigen, das in einer zu der Farbe des
Giessharzes konstrastierenden Farbe eingeférbt ist. Dann lasst
sich an sich das Material, das nicht zur eigentlichen Ohrmulde

30 gehort, sorgfaltigst entfernen.

Von ganz besonderem Vorteil ist es jedoch, wenn man die
temporire Deckplatte und den Stopfen aus einem, vorzugsweise
ebenfalls in Kontrastfarbe eingefirbten Material herstellt, das
sich mit dem Kunstharz fiir die Ohrmulde nicht verbindet. Da-

35 mit lisst sich nach Fertigstellung und Aushérten des Gusses und
Entfernen aller iiberschiissigen Teile der Stopfen und die tem-
porire Deckplatte leicht entfernen.

Dieses neue Verfahren ldsst sich weiterhin noch dadurch
verbessern, dass man beim Vergiessen zunédchst eine geringe

40 Menge Giessharz in die Giessform eingiesst und daraufhin die
oben und unten verschlossene Hiilse so tief als méglich in die
Giessform und das darin befindliche Giessharz eindriickt, wo-
bei wiederum darauf geachtet werden sollte, dass méglichst
grosse Teile der Seitenwiinde der Hiilse die Seitenwénde der

45 Giessform berithren. Damit wird sichergestellt, dass die so tief
als moglich eingedriickte Hiilse besser in der Giessform festge-
halten wird.

Eine mégliche Ausfiihrungsform eines solchen Stopfens
zeigt Fig. 3b und 3c. Dieser Stopfen hat genau die Form und

so Gréosse des spiter einzusetzenden Cerumenféngers, nur mit dem
Unterschied, dass der Stopfen unter geschlossen ist. Nach Kom-
plettierungen des Horgerétes durch Einsetzen sémtlicher Bautei-
le einschliesslich der richtigen Deckplatte wird an Stelle des
Stopfens der nicht gezeigte Cerumenfénger eingesetzt.

ss  Eine weitere dquivalente Moglichkeit fiir die Durchfiihrung
dieses Verfahren besteht darin, an Stellé der temporéren Deck-
platte und ggf. auch noch an Stelle des temporéren Stopfens ein
genau in die Hiilse passendes Massivteil zu verwenden, das am
oberen Ende etwa so wie eine Deckplatte geformt ist und ggf.

0 auch am unteren Ende den Stopfen ersetzen kann. Andererseits
konnte auch das Massivteil zusammen mit einem von aussen in
die Hiilse einsetzbaren Stopfen verwendet werden.

Mit diesem Massivteil konnten Bohrung 6 und Rohrchen 7
wegfallen da das Massivteil in der Lage wire, die bei dem

¢s Giessvorgang auftretenden Driicke aufzunehmen. Das Massiv-
teil wiirde ebenso an seinem oberen Rand mit Zépfchen 10 ver-
sehen sein, die in die Bohrungen 12 an der Seitenwand 11 der
Hiilse einrasten konnten.
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Am gesamten Verfahren indert sich dabei im prinzip nichts.
Das neue Verfahren ist dann noch besonders vorteilhaft,
wenn man zum Herstellen der Giessform ein Verfahren verwen-

det, bei dem bereits beim Einbringen der fiir die Herstellung
des Abdrucks erforderlichen Masse in den Ohrkanal darauf ge-
achtet wird, dass dieser Abdruck mit einem leichten Druck auf
den Tragus des Patienten gefertigt wird. Wenn dann eine Ohr-
mulde nach einer derart hergestellten Giessform gegossen wird,
wird auch die dabei erzeugte Ohrmulde beim Einsetzen in den
Ohrkanal einen leichten Druck auf den Tragus ausiiben und
somit ein unbeabsichtigtes und unerwiinschtes Lockern des
Passsitzes des Horgerétes im Ohrkanal mit Sicherheit verhin-
dern.

Man sieht also, dass dieses neue Giessverfahren sich insbe-
sondere fiir eine mehr oder weniger standardisierte Form und
Grdsse von Ohrmulden verwenden ldsst. Wenn man dazu das
Material der Hiilse so wihlt, dass es sich mit dem Giessharz
verbindet, so erreicht man in jedem Fall eine der Dicke der
Aussenwand der Hiilse entsprechende gleichférmige Wandstér-
ke fiir die Ohrmulde. )

Ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel zeigen Figuren 6 bis 10.

In Fig. 6 erkennt man eine Bauelementekammer 13 mit
einem oberen waagerechten Rand 14, an den sich eine erweiter-
te Tiille 15 anschliesst. Diese Bauelementekammer ist aus einem
mit dem polymerisierbaren Kunststoff fiir die Ohrmulde ver-
tréglichen, sich mit diesem verbindenden Kunststoff. Weiterhin
sieht man eine Horerkammer 17 mit Resonanzkammer 31 und
eine Deckplatte 23, durch die ein Verbindungsréhrchen 18 ge-
fiihrt ist, das wiederum durch ein Loch im Boden der Bauele-
mentekammer 13 gefiihrt wird. Schliesslich sieht man ein Gum-
mistdbchen 22, mit dem di€ Kammern in die Form hineingezo-
gen werden.

Fig. 7 zeigt im Schnitt eine gemiss dem individuellen Ab-
druck des Ohrkanals des Patienten hergestellte Giessform 16. In
diese Giessform sind die Bauelementekammer 13 und eine Ho-
rerkammer 17 eingesetzt, die beide durch das biegsame R6hr-
chen 18 bzw. einen biegsamen Schlauch, der Bohrungen am
Grund der beiden Kammern durchsetzt, mit einander verbun-
den sind. )

Bei der Vorbereitung des Giessvorganges geht man dabei so
vor, dass man das Gummistdbchen 22 durch eine Bohrung im
tiefsten Teil der Form 16 durchzieht und damit die beiden Kam-
mern 13 und 17 in die Form hineinzieht. Dann versucht man,
diese beiden Kammern so tief wie méglich in die Form hinein-
zuziehen. Sie sollten und koénnen dabei durchaus an den Seiten-
wiénden der Giessform anliegen. Anschliessend wird der poly-
merisierbare Kunststoff in die Form bis iiber den waagerechten
Rand 14 der Bauelementekammer 13 hinaus eingegossen. Dar-
aufhin wird das Kunststoffmaterial, notfalls unter Druck, poly-
merisiert. Das R6hrchen 18 dient dabei dem Druckausgleich, da

die Hoérerkammern sonst unter dem Druck zusammengedriickt

wiirden.
Anschliessend wird die Ohrmulde aus der Form herausge-

nommen und bis auf die Ebene des waagerechten Randes 14 an-
geschliffen oder abgeschnitten. Dann wird das Réhrchen und
Stdbchen herausgezogen. Schliesslich wird das Material, das die
beiden Kammern in der Form voneinander trennt, durch Ab-

5 schleifen entfernt.

Fig. 8 zeigt die Horerkammer 17, eine Aufhéngevorrichtung
21 und eine Deckplatte 23. Die Horerkammer 17 weist einen
Schallaustrittsstutzen 24 auf, der evtl. eine Resonanzkammer
enthalten kann.

In Fig. 9 sieht man die Ohmulde 27 mit der schematisch an-
gedeuteten Deckplatte 28 und den ebenfalls nur schematisch an-
gedeuteten Bauelementen 29, den Hérer 19 mit seiner Halte-
rung 20 und 21, die Schallaustrittséffnung nach dem Ohrkanal
26 und einen Cerumenfinger 25.

Die Deckplatte 28, die entweder die tibrigen Teile bereits
trdgt oder die spéter den Verstdrker und die zugehorigen Teile
aufnehmen soll, wird dann auf den abgeschliffenen oberen
Rand der Ohrmulde aufgesetzt, auf den sie genau passt. Aus-
richtmarken werden dabei sowohl in der Bauelementekammer

20 als auch in der Deckplatte vorgesehen. Die Deckplatte kann

beispielsweise mit der Ohrmulde verklebt werden oder auf an-
dere Weise befestigt werden. Die iiberfliissigen Teile werden
dann abgeschliffen, und die Kanten werden poliert.

In Fig. 10 erkennt man einen Hérer 19 mit Hiille 20 und ei-

25 ne Montagestdbchen 30 fiir den Horer. Mit Hilfe dieses Monta-

gestébchens wird der Hérer 19 in die Hérerkammer 17 hinein-
gezogen, wo der Horer dann genau hinein passt.

Dies hat besondere Vorteile. Die aus Kunststoff bestehenden
Kammern 13 und 17 sind aus einem Material, das sich mit dem

30 Material der Ohrmulde verbindet und die gleiche Farbe hat.

Daraus ergibt sich

1. die kleinste Wandstirke der Ohrmulde ist gleich der
Wandstérke der beiden Kammern 13 und 17 und kann sehr ge-
ring sein, so dass der verfiigbare Raum optimal ausgenutzt wer-

35 den kann;

2. das Horgerit und der eigentliche Hérer passen genau in
die sich ergebende Ohrmulde, und dies trifft fiir alle Ohrmul-
den zu;

3. Man muss also nicht Vermutungen anstellen, ob genii-

40 gend Platz und wo ein solcher Platz fiir die Bauelemente vor-

handen ist. Ausserdem muss man keine Vermutungen dariiber
anstellen, wie viel von dem Ohrmuldenrohling abgetragen wer-
den muss, da dies eindeutig durch den waagerechten Rand 14
der Bauelementekammer 13 festgelegt ist.

Um den Frequenzgang des Horgerites zu verbessern, kann
ausserdem eine Resonanzkammer 31 in die Ohrmulde eingebaut
werden.

Durch die Erfindung ist es also gelungen, den zur Verfii-
gung stehenden Raum innerhalb einer Ohrmulde optimal und in

so sténdig gleichbleibender, vorherbestimmbarer Weise mit genau

passender Anordnung des Horers und seiner Befestigung sowie
der iibrigen Bauteile und der Deckplatte bei minimaler Wand-
stirke der Ohrmulde auszunutzen.

2 Blétter Zeichnungen
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