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(54) Kontaktvorrichtung fiir Hérgerite

(57)  Zur Miniaturisierung und Rationalisierung des
Herstellungsverfahrens von Kontaktiervorrichtungen fiir
Hoérgerate wird vorgeschlagen, einen Spritzgusskorper
(1) geman der Isert Mold Technologie mit Metallkontakt-

Spritzgusskorper (1) aufgebracht. Hierzu kénnen die mit
Metallfedern (2, 3) versehenen Kunststoffspritzgusskor-
per (1) in bestimmten Mustern beispielsweise mittels
Laser aktiviert und anschlieRend die aktivierten Partien

mit leitendem Metall beschichtet werden. Alternativ kén-
nen die Leiterbahnen (4, 5, 6) auch auf den Spritzgus-
skorper aufgedruckt werden.

federn (2, 3) zu versehen. Darlber hinaus werden Ver-
drahtungselemente (4, 5, 6) als Leiterbahnen auf den
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Kontaktieren elektrischer Bauelemente eines
Hoérgerats mit einem Kunststoffspritzgusskérper zum
Tragen von Kontaktelementen und mindestens einem
Metallkontaktelement, das in den Kunststoffspritzgus-
skorper eingespritzt ist. Ferner betrifft die vorliegende
Erfindung ein Verfahren zum Herstellen einer derartigen
Vorrichtung.

[0002] Die elektrischen Bauelemente eines Hoérge-
rats sind in dem Horgerategehause in geeigneter Weise
zu kontaktieren. Hierzu ist aus der europaischen Patent-
schrift EP 0 988 776 B1 eine Kontaktiervorrichtung be-
kannt, die Anschlisse zu einem elektrischen Modul auf-
weist. Darlber hinaus sind an die Kontaktiervorrichtung
Metallfederelemente angebracht zum Kontaktieren ei-
ner Hérgeratebatterie und zur Halterung der Vorrichtung
in der Abdeckplatte des Horgerats.

[0003] Verfahrenstechnischistin diesem Zusammen-
hang aus der sogenannten Insert Mold Technologie be-
kannt, gestanzte Metallteile und Drahtverbindungsele-
mente in Kunststoffspritzgussformen einzulegen, um
diese beim Spritzgussvorgang mit in den Kunststoffkor-
per einzuspritzen. Durch den Spritzgusskérper erhalten
die Kontaktstellen wohldefinierte Positionen.

[0004] Der Spritzgusskoérper kann mittels seiner Kon-
taktelemente auch zum Tragen elektronischer Bauele-
mente im Horgerat verwendet werden. Dennoch sind
zur Kontaktierung einiger Komponenten des Hérgerats
weitere Drahtverbindungen notwendig, die sich nicht als
in den Kunststoffkérper eingespritzte Metallkontaktele-
mente realisieren lassen.

[0005] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht darin, die zur Kontaktierung notwendigen Elemen-
te und Vorrichtungen zu miniaturisieren und deren Fer-
tigung zu rationalisieren.

[0006] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe gel6st
durch eine Vorrichtung zum Kontaktieren elektrischer
Bauelemente eines Horgerates mit einem Kunst-
stoffspritzkdrper zum Tragen von Kontaktelementen
und mindestens einem Metallkontaktelement, das in
den Kunststoffspritzgusskorper eingespritzt ist, sowie
durch mindestens einem Verdrahtungselement, das lei-
terbahnartig auf der Oberflache des Kunststoffspritz-
gusskodrpers aufgebracht ist, zum Verdrahten der elek-
trischen Bauelemente und/oder des Metallkontaktele-
ments.

[0007] Darlber hinaus wird die oben genannte Auf-
gabe geldst durch ein Verfahren zum Herstellen einer
derartigen Vorrichtung durch SpritzgieRen mindestens
eines Strukturelements aus einem aktivierten Kunst-
stoff, der insbesondere mit Palladium aktiviert ist, Ein-
legen des mindestens einen Strukturelements zusam-
men mit dem mindestens einen Metallkontaktelementin
eine Spritzgussform, Umspritzen des mindestens einen
Strukturelements und des mindestens einen Metallkon-
taktelements mit einem isolierenden Kunststoff zu dem
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Kunststoffspritzgusskorper, wobei das Strukturelement
zumindest teilweise an die Oberflache des Kunst-
stoffspritzgusskorpers ragt, wodurch ein Oberflachen-
bereich definiert ist, und Metallisieren des durch das
Strukturelement vorgegebenen Oberflachenbereichs
des Kunststoffspritzgusskorpers.

[0008] WeiterhinlaRtsich die oben genannte Aufgabe
I6sen durch ein Verfahren zum Herstellen der obigen
Vorrichtung durch Einlegen des mindestens einen Me-
tallkontaktelements in eine Spritzgussform fir den
Kunststoffspritzgusskorper, Ausspritzen der Spritz-
gussform mit einem isolierendem Kunststoff, Bestrah-
len eines Leiterbahnmusters auf der Oberflache des
Spritzgusskunststoffkdrpers und Beschichten des be-
strahlten Musters mit einem leitenden Metall.

[0009] Ebenso ist erfindungsgemal vorgesehen ein
Verfahren zum Herstellen einer obigen Vorrichtung
durch Einlegen des mindestens einen Metallkontaktele-
ments in eine Spritzgussform fir den Kunststoffspritz-
gusskorper, Ausspritzen der Spritzgussform mit einem
isolierenden Kunststoff und Drucken von Leiterbahnen
auf den Kunststoffspritzgusskérper.

[0010] Fertigungstechnisch lassen sich die Metall-
kontaktelemente, die in den Kunststoffspritzgusskorper
eingespritzt werden sollen, am gunstigsten aus Metall-
blechen stanzen. Sofern die Metallkontaktelemente auf
die zu kontaktierenden Bauelemente Druck ausiiben
sollen, kénnen hierflr Metallfedern verwendet werden.
[0011] Verdrahtungselemente, die Leiterbahnen auf
dem Kunststoffspritzgusskoérper darstellen, kdnnen er-
findungsgeman nicht nur dafiir verwendet werden, um
eingespritzte Metallkontaktelemente miteinander zu
verbinden, sondern auch dazu, Kontakte nach aufl3en
herzustellen. So ist es vorteilhaft, die Verdrahtungsele-
mente mit Kontaktstellen auszustatten, die aus der
Oberflache des Kunststoffspritzgusskdrpers herausra-
gen und somit eine gute elektrische Kontaktmdglichkeit
zu Bauelementen bieten, welche nicht mit federnden
Metallkontakten gebildet werden mussen.

[0012] Die Verdrahtungselemente beziehungsweise
Leiterbahnen sind, falls zur Herstellung mit aktivierten
Kunststoffstrukturelementen gearbeitet wird, Gber den
Teilen der Strukturelemente angeordnet, die an die
Oberflache des Spritzgusskorpers ragen. Zur Aktivie-
rung wird der Kunststoff fir das Spritzen der Struktur-
elemente giinstigerweise mit Palladium dotiert.

[0013] Vorzugsweise werden durch die erfindungsge-
maRen Kontaktvorrichtungen die Elektronikmodule und
-batterien eines Horgerats kontaktiert. Dabei kann es
sich sowohl um ein sogenanntes In-dem-Ohr-Hoérgerat
als auch um ein sogenanntes Hinterdem-Ohr-Hérgeréat
handeln.

[0014] Die Herstellung der erfindungsgeméafien Kon-
taktvorrichtungen erfolgt vorzugsweise durch Einlegen
entsprechender Kontaktelemente, die Metallkontaktele-
mente und Strukturelemente aus Kunststoff umfassen,
in eine Spritzgussform, wie sie bereits eingangs als In-
sert-Mold Technologie vorgestellt wurde. Dazu werden
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zunachst die notwendigen Strukturelemente in ihrer
dreidimensionalen Form aus einem beispielsweise mit
Palladium aktivierten Kunststoff gespritzt. Anschlie-
Rend werden diese gespritzten Strukturelemente zu-
sammen mit den weiteren Metallkontaktelementen be-
ziehungsweise Metallfedern in die Spritzgussform flr
den Gusskérper eingebracht. Daraufhin wird die Spritz-
gussform mit den Metallkontakt- und Strukturelementen
mit isolierendem Kunststoff ausgespritzt. Schliel3lich
werden die aktivierten Strukturelemente, soweit sie aus
der Oberflache ragen, beispielsweise in einem Bad mit
Metall beschichtet.

[0015] Durchdie Leiterbahntechnologie lassensichin
der Regel die Kontaktstellen, an denen Kontaktschwie-
rigkeiten auftreten kénnen, reduzieren, was zu einer
Steigerung der Qualitdt der Kontaktvorrichtung fiihrt.
Weiterhin kénnen im Falle der Herstellung mittels Insert
Mold Technologie Einlegeteile eingespart werden, in-
dem die Kontaktstellen fir dulRere Kontakte an die
Strukturelemente angespritzt werden. Damit wird die
Anzahl der fir die Fertigung notwendigen Teile redu-
ziert, womit sich auch die Montagezeit reduzieren und
der Automatisierungsgrad fiir die Fertigung erhdhen
|&sst.

[0016] Eine Miniaturisierung ist, wie bereits erwahnt,
auch dadurch mdglich, dass Leiterbahnen auf den
Spritzgusskorper aufgebracht werden. Hierzu kénnen
einerseits mit einem Laser diejenigen Stellen, die Lei-
terbahnen tragen, aktiviert, und anschlielend die akti-
vierten Stellen auf dem Kunststoffkorper selektiv mit
Metall beschichtet werden. Andererseits kénnen die
Leiterbahnen aber auch durch beliebige Druckverfah-
ren auf den Spritzgusskdrper aufgebracht werden.
[0017] Die vorliegende Erfindung wird nun anhand
der beigefligten Zeichnung naher erlautert, die eine per-
spektivische Ansicht einer erfindungsgemafen Kon-
taktvorrichtung zeigt. Das nachfolgende Ausflihrungs-
beispiel stellt jedoch nur eine bevorzugte Ausfiihrungs-
form der vorliegenden Erfindung dar.

[0018] Die Zeichnung zeigt einen Kunststoffspritz-
gusskodrper 1. In diesen sind Metallfedern 2 und 3 ein-
gespritzt, die im vorliegenden Fall zum Kontaktieren ei-
ner nicht dargestellten Horgeratebatterie dienen. Wei-
terhin sind in die Kontaktiervorrichtung 1 unter den Lei-
terbahnen beziehungsweise Verdrahtungselementen 4,
5 und 6 Strukturelemente eingespritzt. Jedes dieser
Verdrahtungselemente 4, 5, 6 besitzt eine Kontaktstelle
14, 15, 16, die aus der Oberflache des Spritzgusskor-
pers 1 herausragt.

[0019] Zur Herstellung des Spritzgusskdrpers 1 wer-
den die Struk-turelemente aus aktiviertem Kunststoff
gefertigt, zusammen mit den Metallfedern 2, 3 in die
Spritzgussform eingelegt und mit isolierendem Kunst-
stoff umspritzt.

[0020] Die in der Zeichnung dargestellte Kontaktier-
vorrichtung lasst sich auch dadurch herstellen, dass,
wie bereits erwahnt, zunachst gemall dem bekannten
Insert Mold Verfahren lediglich die Metallfedern 2 und 3
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in den K&rper 1 eingespritzt werden. Anschlieend wer-
den fir die Verdrahtungselemente auf der Oberflache
des Spritzgusskoérpers 1 Bahnen mit einem Laser akti-
viert. Diese aktivierten Bahnen werden anschlieend
mit einem leitfahigen Metall beschichtet. Alternativ kon-
nen die Leiterbahnen, wie erwahnt, auf den Spritzgus-
skorper aufgedruckt werden.

[0021] Durch die Verdrahtungselemente 4, 5, 6 |&sst
sich beispielsweise ein elektronisches Modul mit Mikro-
phon, das an der bezogen auf die zeichnerische Dar-
stellung riickwartigen Seite der Kontaktiervorrichtung 1
angeordnet sein kann, kontaktieren. Die Schall6ffnung
7 fir ein Mikrophon ist an der Oberseite des Kunst-
stoffspritzgusskorpers 1 sichtbar.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Kontaktieren elektrischer Bauele-
mente eines Horgerates mit
einem Kunststoffspritzkdrper (1) zum Tragen von
Kontaktelementen (2-6) und
mindestens einem Metallkontaktelemente (2, 3),
das in den Kunststoffspritzgusskérper (1) einge-
spritzt ist,
gekennzeichnet durch
mindestens ein Verdrahtungselement (4, 5, 6), das
leiterbahnartig auf der Oberflaiche des Kunst-
stoffspritzgusskorpers (1) aufgebracht ist, zum Ver-
drahten der elektrischen Bauelemente und/oder
des Metallkontaktelements (2, 3).

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei das minde-
stens eine Metallkontaktelement (2, 3) ein gestanz-
tes Metallteil ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, wobei das
mindestens eine Metallkontaktelement (2, 3) eine
Metallfeder ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wo-
bei das mindestens eine Verdrahtungselement (4,
5, 6) mindestens eine Kontaktstelle (14, 15, 16), die
Uber die Oberflache des Kunststoffspritzgusskor-
pers (1) erhaben ist, zur Kontaktierung eines elek-
trischen Bauelements aufweist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wo-
bei ein insbesondere mit Palladium dotierter Kunst-
stoffabschnitt den Untergrund des mindestens ei-
nen Verdrahtungselements (4, 5, 6) darstellt.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wo-
bei zwei Metallkontaktelemente (2, 3) zur Kontak-
tierung einer Horgeratebatterie und mehrere Ver-
drahtungselemente (4, 5, 6) zur Kontaktierung ei-
nes Horgerateelektronikmoduls an dem Kunst-
stoffspritzgusskorper (1) angeordnet sind.



10.

5 EP 1 351 551 A2

Hoérgerat mit einer Vorrichtung zum Kontaktieren
elektrischer Bauelemente nach einem der Anspri-
che 1 bis 6.

Verfahren zum Herstellen einer Vorrichtung nach
einem der Anspriiche 1 bis 6 durch

SpritzgieRen mindestens eines Strukturelements
aus einem aktivierten Kunststoff, der insbesondere
mit Palladium aktiviert ist,

Einlegen des mindestens einen Strukturelements
zusammen mit dem mindestens einen Metallkon-
taktelement (2, 3) in eine Spritzgussform,
Umspritzen des mindestens einen Strukturele-
ments und des mindestens einen Metallkontaktele-
ments (2, 3) mit einem isolierenden Kunststoff zu
dem Kunststoffspritzgusskorper (1), wobei das
Strukturelement zumindest teilweise an die Ober-
flache des Kunststoffspritzgusskorpers ragt, wo-
durch ein Oberflachenbereich definiert ist, und
Metallisieren des durch das Strukturelement vorge-
gebenen  Oberflachenbereichs des  Kunst-
stoffspritzgusskorpers (1).

Verfahren zum Herstellen einer Vorrichtung nach
einem der Anspriiche 1 bis 6 durch

Einlegen des mindestens einen Metallkontaktele-
ments (2, 3) in eine Spritzgussform fir den Kunst-
stoffspritzgusskorper (1),

Ausspritzen der Spritzgussform mit einem isolie-
renden Kunststoff,

Bestrahlen eines Leiterbahnmusters auf der Ober-
flache des Spritzgusskunststoffkérpers (1) und
Beschichten des bestrahlen Musters mit einem lei-
tenden Metall.

Verfahren zum Herstellen einer Vorrichtung nach
einem der Anspriiche 1 bis 6 durch

Einlegen des mindestens einen Metallkontaktele-
ments (2, 3) in eine Spritzgussform fir den Kunst-
stoffspritzgusskorper (1),

Ausspritzen der Spritzgussform mit einem isolie-
renden Kunststoff und

Drucken von Leiterbahnen auf den Kunststoffspritz-
gusskorper (1).
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