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EIN VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON TROMMELFELLREPARATURMATERIAL MITTELS 3D-DRUCK.

Die Erfindung betrifft den Bereich der

Trommelfellreparaturtechnik und speziell ein Verfahren zur

Herstellung von Trommelfellreparaturmaterial mittels 3D-

Druck, das die folgenden Schritte umfasst: Verwenden

eines 3D-Kanal-Scanners, um die Ohrkanalstruktur zu

scannen, und Verbindung des 3D-Kanal-Scanners mit ;
einem 3D-Drucker, um mit biologischen
Gewebematerialien zu drucken und ein N
maRgeschneidertes Biomaterial fur die

Trommelfellreparatur herzustellen. Der Vorteil der

Erfindung ist: Das von der Erfindung vorgeschlagene

Verfahren zur Herstellung von

Trommelfellreparaturmaterial mittels 3D-Druck, das einen Bl L
3D-Kanal-Scanner mit einem 3D-Drucker verbindet und

biologische Gewebematerialien zum Drucken verwendet,

ermoglicht eine maRgeschneiderte und prazise Reparatur

des Trommelfells. Dieses Verfahren |ost weiterhin das

Problem, dass bestehende digitale Otoskop- Messsysteme

die Dicke des Trommelfells nicht messen kdnnen, indem es

die Ohrkanalstruktur mittels 3D-Scan erfasst und

anschliefend biologische Gewebematerialien zum Drucken

verwendet.
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Ein Verfahren zur Herstellung von Trommelfellreparaturmaterial mittels 3D-Druck LU506257

Technischer Bereich

Die Erfindung betrifft den Bereich der Trommelfellreparaturtechnik und speziell ein
Verfahren zur Herstellung von Trommelfellreparaturmaterial mittels 3D-Druck.

Technologie im Hintergrund

Das derzeit am haufigsten verwendete Reparaturmaterial fiir perforierte Trommelfelle ist das
autologe Transplantat des Temporalismuskels oder der Knorpelhaut hinter dem Ohr, das eine hohe
Erfolgsquote aufweist. Es besteht jedoch die Moglichkeit einer erneuten Perforation, und
wiederholte autologe Entnahmen kénnen zu Gewebeverdnderungen im Entnahmebereich fithren,
wodurch die Verfiigbarkeit von autologen Transplantaten verschlechtert wird.

In der bestehenden Technologie sind neuartige Hilfsmaterialien und Gewebeengineering-
Techniken zur Trommelfellreparatur bereits in Experimenten und der klinischen Praxis eingesetzt
worden, um das autologe Transplantat des Patienten zu ersetzen. Derzeit wird ein digitales
Otoskop-Messsystem verwendet, um die Form und Flache der Trommelfellperforation zu messen.
Da das digitale Otoskop-Messsystem moglicherweise nur Flachen, nicht aber dreidimensionale
Strukturen untersuchen kann und die Messung der Trommelfelldicke fehlt, benétigen wir ein
Verfahren zum 3D-Druck von Trommelfellreparaturmaterial, um das Problem der Unfahigkeit des
bestehenden digitalen Otoskop-Messsystems, die Trommelfelldicke zu messen, zu 16sen. Dies
beinhaltet die Verwendung von biologischen Gewebematerialien nach einem 3D-Scan der
Ohrstruktur.

Inhalt der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Herstellung von Trommelfellreparaturmaterial
mittels 3D-Druck bereitzustellen, um das Problem der Unféhigkeit des bestehenden digitalen
Otoskop-Messsystems, die Trommelfelldicke zu messen, zu losen. Dies beinhaltet die
Verwendung von biologischen Gewebematerialien nach einem 3D-Scan der Ohrstruktur.

Um das genannte Ziel zu erreichen, bietet die Erfindung folgende technische Losung: Ein
Verfahren zur Herstellung von Trommelfellreparaturmaterial mittels 3D-Druck, das die folgenden
Schritte umfasst:

Verwenden eines 3D-Kanal-Scanners, um die Ohrkanalstruktur zu scannen, und Verbindung
des 3D-Kanal-Scanners mit einem 3D-Drucker, um mit biologischen Gewebematerialien zu
drucken und ein mafigeschneidertes Biomaterial fiir die Trommelfellreparatur herzustellen.

Bevorzugt ist der 3D-Kanal-Scanner mit einem Scan-Kopf am Ende ausgestattet, aulen am
Scan-Kopf befindet sich ein Verbindungsrahmen, der an der Oberflache des 3D-Kanal-Scanners
befestigt ist. Am Ende des Scan-Kopfes befindet sich ein Reinigungsring, in dessen Innerem sich
eine Aufbewahrungskammer befindet, die Alkoholldosung enthilt. Im Inneren des Reinigungsrings
ist ein Montagering beweglich eingesteckt, dessen Innenflache mit einem Gummischabering und
einem Saugring versehen ist, und in dessen Innenfldche sich Sickerlocher befinden, die mit der
Aufbewahrungskammer verbunden sind. Die AuBenfliche des Montagerings ist mit
Durchgangslochern versehen.

Bevorzugt ist der Reinigungsring als kreisférmige Ringstruktur mit einem
,konvexen* kreisformigen Innenring ausgefiihrt, eine Seite des Reinigungsrings hat an der inneren
Wand des Schlitzkorpers einen Einbau-Nut, der ein kreisformiger Nut ist, an dessen Oberflache
sich ein Gummiring befindet. Der innere Durchmesser des Gummirings ist kleiner als der
Durchmesser der einen Seite des Schlitzes des Reinigungsrings.

Bevorzugt weist der duBere Ring des Reinigungsrings eine Aushebenut auf, die eine
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ringférmige Nut darstellt.

Bevorzugt ist die Aufbewahrungskammer als ringformiger Schlitz ausgefiihrt, und das andere
Ende des Reinigungsrings ist mit einer Injektionsoffnung versehen, die eine
Jkonvexe*  kreisformige Offnung darstellt. Die Injektionsoffnung ist mit der
Aufbewahrungskammer verbunden und in ihrem Inneren mit einem Verschlussstopfen verschraubt.
Ein Ende des Verschlussstopfens ist mit einem Drehstlick befestigt, das eine , kreuzformige™ Platte
darstellt.

Bevorzugt weist das andere Ende des Reinigungsrings eine Montagenut auf, die eine
ringformige Nut darstellt. Ein Ende des Montagerings ist mit einer Halteplatte befestigt, deren
Oberflache mit einer Schraube verschraubt ist. Nachdem der Montagering in die Montagenut
eingesetzt ist, durchdringt die Schraube die Halteplatte und ist in das andere Ende des
Reinigungsrings verschraubt.

Bevorzugt weist die Aullenfliche des Montagerings eine zweite Einbaunut auf, in deren
Inneren ein Saugring befestigt ist. Die AuBlenfliche des Montagerings ist mit Dichtungsringen
versehen, wobei zwei Dichtungsringe vorgesehen sind, die symmetrisch um die zweite Einbaunut
verteilt sind.

Bevorzugt weist die Innenflache des Montagerings mehrere Durchgangslocher auf, die mit
der zweiten Einbaunut verbunden sind. In die Durchgangslécher ist ein Baumwollkern eingesetzt,
der zwischen dem zweiten Saugring und dem ersten Saugring befestigt ist.

Bevorzugt sind zwei Sédtze von Gummischaberingen vorgesehen, die symmetrisch um den
zweiten Saugring verteilt sind.

Bevorzugt weist das andere Ende des Reinigungsrings einen Einsteckport auf, in dessen
Inneres ein Schott beweglich eingesetzt ist. Nachdem ein Ende des Schotts in die
Aufbewahrungskammer eingesetzt ist, wird das Sickerloch durch das Schott verschlossen. Die
Oberflache des Schotts weist einen Reserveschlitz auf, der ein ringformiger Schlitz ist. Im Inneren
des Reserveschlitzes ist eine Gummihille befestigt, die eine ringférmige Plattenstruktur aufweist.
Die AuBBenfliche der Gummihtille ist auf der Oberfldache des Einsteckports befestigt. Ein Ende des
Schotts ist mit einem Gummiband und einem Zugring befestigt, wobei beide Enden des
Gummibands an der Oberflache des Reinigungsrings befestigt sind.

Im Vergleich zur bestehenden Technik bietet die Erfindung folgende Vorteile:

Das von der Erfindung vorgeschlagene Verfahren zur Herstellung von
Trommelfellreparaturmaterial mittels 3D-Druck, das einen 3D-Kanal-Scanner mit einem 3D-
Drucker verbindet und biologische Gewebematerialien zum Drucken verwendet, ermoglicht eine
mafgeschneiderte und prézise Reparatur des Trommelfells. Dieses Verfahren 16st weiterhin das
Problem, dass bestehende digitale Otoskop-Messsysteme die Dicke des Trommelfells nicht
messen konnen, indem es die Ohrkanalstruktur mittels 3D-Scan erfasst und anschlieBend
biologische Gewebematerialien zum Drucken verwendet.

Beschreibung der beigefiigten Zeichnungen

Bild 1 ist eine schematische Darstellung der Erfindung;

Bild 2 ist eine Seitenansicht der Struktur der Erfindung;

Bild 3 ist ein Schnittbild der Struktur im Bereich A-A von Bild 2;

Bild 4 ist eine vergroBerte schematische Darstellung der Struktur im Bereich A von Bild 3;

Bild 5 ist eine vergroBerte schematische Darstellung der Struktur im Bereich B von Bild 4;

Bild 6 ist eine schematische Darstellung der Reinigungsringstruktur der Erfindung;

Bild 7 ist eine schematische Darstellung der Montageringstruktur der Erfindung;
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Bild 8 ist eine schematische Darstellung der Schottsstruktur der Erfindung;

Bild 9 ist eine schematische Darstellung der Baumwollkernstruktur der Erfindung.

In den Bildern: Verbindungsrahmen 1, Scan-Sonde 2, Reinigungsring 3, Einbau-Nut eins 4,
Gummiring 5, Aushebe-Nut 6, Aufbewahrungskammer 7, Injektionsloch 8, Stopfen 9, Drehstiick
10, Montage-Nut 11, Montagering 12, Dichtungsring 13, Einbau-Nut zwei 14, Saugring eins 15,
Durchgangsloch 16, Saugring zwei 17, Baumwollkern 18, Gummischabering 19, Sickerloch 20,
Schott 21, Reserveschlitz 22, Gummihulle 23, Gummiband 24, Zugring 25, Halteblech 26,
Schraube 27.

Detaillierte Beschreibung

Um die Ziele, die technische Losung und die Vorteile der Erfindung klar und vollstindig zu
beschreiben, wird nachfolgend unter Bezugnahme auf die beigefiigten Zeichnungen ein weiteres
detailliertes Beispiel der Erfindung erldutert. Es sollte verstanden werden, dass die hier
beschriebenen spezifischen Ausfithrungsbeispiele Teil der Ausfithrungsbeispiele der Erfindung
sind und nicht alle Ausfithrungsbeispiele darstellen. Sie dienen ausschlieBlich der Erlauterung der
Ausfihrungsbeispiele der Erfindung und nicht zur Begrenzung der Ausfiihrungsbeispiele. Alle
anderen Ausfithrungsbeispiele, die von Fachleuten auf diesem Gebiet ohne kreative Arbeit erzielt
werden, fallen in den Schutzbereich der Erfindung.

Ausfithrungsbeispiel 1

Die Erfindung bietet eine technische Losung: Ein Verfahren zur Herstellung von
Trommelfellreparaturmaterial mittels 3D-Druck, das die folgenden Schritte umfasst:

Verwenden eines 3D-Kanal-Scanners, um die Ohrkanalstruktur zu scannen, und Verbindung
des 3D-Kanal-Scanners mit einem 3D-Drucker, um mit biologischen Gewebematerialien zu
drucken und ein maf3geschneidertes Biomaterial fur die Trommelfellreparatur herzustellen;
weiterhin wird das Problem gelost, dass bestehende digitale Otoskop-Messsysteme die Dicke des
Trommelfells nicht messen konnen, indem die Ohrkanalstruktur mittels 3D-Scan erfasst und
anschlie3end biologische Gewebematerialien zum Drucken verwendet werden.

Ausfiihrungsbeispiel 2

Unter Bezugnahme auf die Abbildungen 1 bis 4, basierend auf Ausfithrungsbeispiel 1, um
einen Reinigungsring 3 am Ende des Verbindungsrahmens 1 zu installieren, der zur Reinigung der
Oberflache des Scan-Kopfes 2 dient, ist das Ende des 3D-Kanal-Scanners mit einem Scan-Kopf 2
ausgestattet, aullen am Scan-Kopf befindet sich ein Verbindungsrahmen 1, der an der Oberfldache
des 3D-Kanal-Scanners befestigt ist. Am Ende des Scan-Kopfes 2 befindet sich ein Reinigungsring
3, in dessen Innerem sich eine Aufbewahrungskammer 7 befindet, die Alkohollosung enthélt. Im
Inneren des Reinigungsrings ist ein Montagering 12 beweglich eingesteckt, dessen Innenflache
mit einem Gummischabering 19 und einem Saugring 17 versehen ist, und in dessen Innenfldche
sich Sickerlocher 20 befinden, die mit der Aufbewahrungskammer 7 verbunden sind. Die
AuBenflache des Montagerings 12 ist mit Durchgangslochern 16 versehen; der Reinigungsring 3
ist als kreisformige Ringstruktur mit einem , konvexen kreisférmigen Innenring ausgefiihrt, eine
Seite des Reinigungsrings hat an der inneren Wand des Schlitzkorpers einen Einbau-Nut 4, der ein
kreisformiger Nut ist, an dessen Oberfliche sich ein Gummiring 5 befindet. Der innere
Durchmesser des Gummirings ist kleiner als der Durchmesser der einen Seite des Schlitzes des
Reinigungsrings; der duflere Ring des Reinigungsrings weist eine Aushebenut 6 auf, die eine
ringférmige Nut darstellt.

Wenn das eine Ende des Reinigungsrings 3 auf den Scan-Kopf 2 aufgesetzt wird, klemmt der
Gummiring 5 zwischen dem Reinigungsring 3 und dem Scan-Kopf 2, was die Reibung zwischen
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dem Reinigungsring 3 und dem Scan-Kopf 2 erhoht und verhindert, dass der Reinigungsring|-§J506257

willkiirlich vom Ende des Scan-Kopfes 2 abfallt. Durch Einfithren der Finger in die Aushebenut 6
kann der Reinigungsring 3 vom Scan-Kopf 2 abgezogen werden, wobei die Reinigungsstruktur
am Innenring des Reinigungsrings 3 die Oberflache des Verbindungsrahmens 1 reinigt.

Ausfithrungsbeispiel 3

Unter Bezugnahme auf die Abbildungen 5 bis 9, basierend auf Ausfithrungsbeispiel 2, um die
in der Aufbewahrungskammer 7 gespeicherte Alkoholldsung durch die Sickerlocher 20 zu den
Saugringen 17 zu leiten, ist die Autbewahrungskammer 7 ein ringférmiger Schlitz. Das andere
Ende des Reinigungsrings 3 hat eine Injektionsoffnung 8, die eine ,konvexe” kreisformige
Offnung darstellt. Die Injektionséffnung 8 ist mit der Aufbewahrungskammer 7 verbunden und in
ihrem Inneren mit einem Verschlussstopfen 9 verschraubt. Ein Ende des Verschlussstopfens 9 ist
mit einem Drehstiick 10 befestigt, das eine , kreuzformige™ Platte darstellt. Das andere Ende des
Reinigungsrings 3 hat eine Montagenut 11, die ein kreisformiger Nut ist. Ein Ende des
Montagerings 12 ist mit einer Halteplatte 26 befestigt, deren Oberflache mit einer Schraube 27
verschraubt ist. Nachdem der Montagering 12 in die Montagenut 11 eingesetzt ist, durchdringt die
Schraube 27 die Halteplatte 26 und ist in das andere Ende des Reinigungsrings 3 verschraubt. Die
AuBenflache des Montagerings 12 hat eine zweite Einbaunut 14, in deren Inneren ein Saugring 15
befestigt ist. Die AuBBenflache des Montagerings 12 ist mit Dichtungsringen 13 versehen, wobei
zwel Dichtungsringe vorgesehen sind, die symmetrisch um die zweite Einbaunut 14 verteilt sind.
Die Innenflache des Montagerings 12 hat mehrere Durchgangslocher 16, die mit der zweiten
Einbaunut 14 verbunden sind. In die Durchgangslocher 16 ist ein Baumwollkern 18 eingesetzt,
der zwischen dem zweiten Saugring 17 und dem ersten Saugring 15 befestigt ist. Zwei Satze von
Gummischaberingen 19 sind vorgesehen, die symmetrisch um den zweiten Saugring 17 verteilt
sind. Das andere Ende des Reinigungsrings 3 hat einen Einsteckport, in dessen Inneres ein Schott
21 beweglich eingesetzt ist. Nachdem ein Ende des Schotts 21 in die Aufbewahrungskammer 7
eingesetzt ist, wird das Sickerloch 20 durch das Schott 21 verschlossen. Die Oberflache des Schotts
21 hat einen Reserveschlitz 22, der ein ringférmiger Schlitz ist. Im Inneren des Reserveschlitzes
22 ist eine Gummihille 23 befestigt, die eine ringférmige Plattenstruktur aufweist. Die
AuBenflache der Gummihulle 23 ist auf der Oberflache des Einsteckports befestigt. Ein Ende des
Schotts 21 ist mit einem Gummiband 24 und einem Zugring 25 befestigt, wobei beide Enden des
Gummibands 24 an der Oberflache des Reinigungsrings 3 befestigt sind.

Indem man das Drehstiick 10 mit den Fingern driickt und den Verschlussstopfen 9 dreht, wird
der Verschlussstopfen 9 aus der Injektionsoffnung 8 herausgeschraubt und Alkohol in die
Aufbewahrungskammer 7  eingefiillt. AnschlieBend wird der Verschlussstopfen 9
zuriickgeschraubt, um die Injektionséffnung 8 zu verschlieBen. Wenn das Gummiband 24 und die
Gummihiille 23 sich in threm Ausgangszustand befinden, bedeckt das Schott 21 die Sickerlécher
20, um ein Auslaufen der Alkohollosung aus der Aufbewahrungskammer 7 zu verhindern. Wenn
die Reinigung des Stabes des Verbindungsrahmens 1 erforderlich ist, zieht man am Zugring 25,
um das Schott 21 nach auBBen aus der Aufbewahrungskammer 7 zu ziehen. Wahrend dieses
Vorgangs dehnen sich das Gummiband 24 und die Gummihtlle 23 durch das Ziehen am Schott 21.
Sobald das Schott 21 die Sickerlocher 20 nicht mehr bedeckt, flieit die Alkohollésung aus der
Aufbewahrungskammer 7 aus, durchtrankt den Saugring 15, und der Baumwollkern 18 absorbiert
die Alkohollésung und transportiert sie zum Saugring 17. Beim Verschieben des Reinigungsrings
3 entlang des Verbindungsrahmens 1 kratzt der Gummischabering 19 den Schmutz von der
Oberflache des Verbindungsrahmens ab und trdgt den Alkohol auf die Oberflache des
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Verbindungsrahmens auf, was eine Desinfektion der Oberfliche des Verbindungsrahmet$206257
ermoglicht. Wenn der Montagering 12 ausgetauscht werden muss, wird die Schraube 27 vom
Reinigungsring 3 abgeschraubt und der Montagering 12 aus der Montagenut 11 herausgezogen.

Obwohl die Ausfithrungsbeispiele der Erfindung bereits gezeigt und beschrieben wurden, ist
es fur Fachleute auf diesem Gebiet verstdndlich, dass diese Ausfilhrungsbeispiele ohne
Abweichung von den Prinzipien und dem Geist der Erfindung in vielfaltiger Weise geédndert,
modifiziert, ersetzt und variiert werden kénnen. Der Umfang der Erfindung wird durch die
beigefiigten Anspriiche und ihre Aquivalente definiert.
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Anspriiche

1. Ein Verfahren zur Herstellung von Trommelfellreparaturmaterial mittels 3D-Druck,
gekennzeichnet durch folgende Schritte:

Verwenden eines 3D-Kanal-Scanners, um die Ohrkanalstruktur zu scannen, und Verbindung
des 3D-Kanal-Scanners mit einem 3D-Drucker, um mit biologischen Gewebematerialien zu
drucken und ein mafigeschneidertes Biomaterial fiir die Trommelfellreparatur herzustellen.

2. Das Verfahren zur Herstellung von Trommelfellreparaturmaterial mittels 3D-Druck nach
Anspruch 1, wobei das Ende des 3D-Kanal-Scanners mit einem Scan-Kopf (2) ausgestattet ist und
aufBen am Scan-Kopf (2) ein Verbindungsrahmen (1) angebracht ist, der an der Oberflache des 3D-
Kanal-Scanners befestigt ist; Es ist durchgekennzeichnet: Am Ende des Scan-Kopfes (2) ist ein
Reinigungsring (3) angebracht, in dessen Innerem sich eine Autbewahrungskammer (7) befindet,
die Alkohollosung enthélt; Im Inneren des Reinigungsrings ist ein Montagering (12) beweglich
eingesteckt, dessen Innenfliche mit einem Gummischabering (19) und einem Saugring (17)
versehen ist, und in dessen Innenfliche sich Sickerlocher (20) befinden, die mit der
Aufbewahrungskammer (7) verbunden sind; Die AuBlenfliche des Montagerings (12) ist mit
Durchgangslochern (16) versehen.

3. Das Verfahren zur Herstellung von Trommelfellreparaturmaterial mittels 3D-Druck nach
Anspruch 2, durch gekennzeichnet: Der Reinigungsring (3) ist als kreisformige Ringstruktur mit
einem , konvexen® kreisformigen Innenring ausgefiihrt; Eine Seite des Reinigungsrings hat an der
inneren Wand des Schlitzkorpers einen Einbau-Nut (4), der ein kreisféormiger Nut ist, an dessen
Oberflache sich ein Gummiring (5) befindet; Der innere Durchmesser des Gummirings ist kleiner
als der Durchmesser der einen Seite des Schlitzes des Reinigungsrings.

4. Das Verfahren zur Herstellung von Trommelfellreparaturmaterial mittels 3D-Druck nach
Anspruch 2, durch gekennzeichnet: Der &uBere Ring des Reinigungsrings (3) weist eine
Aushebenut (6) auf, die eine ringférmige Nut darstellt.

5. Das Verfahren zur Herstellung von Trommelfellreparaturmaterial mittels 3D-Druck nach
Anspruch 2, durch gekennzeichnet: Die Aufbewahrungskammer (7) ist ein ringférmiger Schlitz;
Das andere Ende des Reinigungsrings (3) hat eine Injektionsoffnung (8), die eine
Jkonvexe“ kreisformige Offnung darstellt; Die Injektionsoffnung (8) ist mit der
Aufbewahrungskammer (7) verbunden und in ihrem Inneren mit einem Verschlussstopfen (9)
verschraubt; Ein Ende des Verschlussstopfens (9) ist mit einem Drehstiick (10) befestigt, das eine
,.kreuzformige™ Platte darstellt.

6. Das Verfahren zur Herstellung von Trommelfellreparaturmaterial mittels 3D-Druck nach
Anspruch 2, durch gekennzeichnet: Das andere Ende des Reinigungsrings (3) hat eine Montagenut
(11), die ein kreisformiger Nut ist; Ein Ende des Montagerings (12) ist mit einer Halteplatte (26)
befestigt, deren Oberfldche mit einer Schraube (27) verschraubt ist; Nachdem der Montagering
(12) in die Montagenut (11) eingesetzt ist, durchdringt die Schraube (27) die Halteplatte (26) und
ist in das andere Ende des Reinigungsrings (3) verschraubt.

7. Das Verfahren zur Herstellung von Trommelfellreparaturmaterial mittels 3D-Druck nach
Anspruch 2, durch gekennzeichnet: Die AuBlenfliche des Montagerings (12) hat eine zweite
Einbaunut (14), in deren Inneren ein Saugring (15) befestigt ist; Die AuBenfliche des
Montagerings (12) ist mit Dichtungsringen (13) versehen, wobei zwei Dichtungsringe vorgesehen
sind, die symmetrisch um die zweite Einbaunut (14) verteilt sind.

8. Das Verfahren zur Herstellung von Trommelfellreparaturmaterial mittels 3D-Druck nach
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Anspruch 7, durch gekennzeichnet: Die Innenfliche des Montagerings (12) weist mehreb506257

Durchgangslocher (16) auf, die mit der zweiten Einbaunut (14) verbunden sind; In die
Durchgangslocher (16) ist ein Baumwollkern (18) eingesetzt, der zwischen dem zweiten
Saugring (17) und dem ersten Saugring (15) befestigt ist.

9. Das Verfahren zur Herstellung von Trommelfellreparaturmaterial mittels 3D-Druck nach
Anspruch 2, durch gekennzeichnet: Zwei Sédtze von Gummischaberingen (19) sind vorgesehen,
die symmetrisch um den zweiten Saugring (17) verteilt sind.

10. Das Verfahren zur Herstellung von Trommelfellreparaturmaterial mittels 3D-Druck
nach Anspruch 2, durch gekennzeichnet: Das andere Ende des Reinigungsrings (3) hat einen
Einsteckport, in dessen Inneres ein Schott (21) beweglich eingesetzt ist; Nachdem ein Ende des
Schotts (21) in die Aufbewahrungskammer (7) eingesetzt ist, wird das Sickerloch (20) durch das
Schott (21) verschlossen; Die Oberfldache des Schotts (21) hat einen Reserveschlitz (22), der ein
ringformiger Schlitz ist; Im Inneren des Reserveschlitzes (22) ist eine Gummihiille (23) befestigt,
die eine ringférmige Plattenstruktur aufweist; Die Auf3enflache der Gummihiille (23) ist auf der
Oberflache des Einsteckports befestigt; Ein Ende des Schotts (21) ist mit einem Gummiband (24)
und einem Zugring (25) befestigt, wobei beide Enden des Gummibands (24) an der Oberfldche
des Reinigungsrings (3) befestigt sind.
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