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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Trommelfellbaugrup-
pe sowie ein entsprechendes Herstellungsverfahren.
[0002] Aus dem Stand der Technik sind Trommelfell-
baugruppen, allgemein auch Trommelfell, Schlagfell
oder Saitenfell benannt, fir Schlaginstrumente bekannt.
Typischerweise weist eine Trommelfellbaugruppe eine
Membran, auch vibrierbares Diaphragma genannt, auf,
welches aus einer Kunststoff-Folie, aus gegerbter Tier-
haut oder Webstoff gebildet ist, wobei die Randzone der
Membran zwischen einem ersten und einem zweiten Rin-
gelement kraftschlissig eingefasst ist. Erstes Ringele-
ment ist im Querschnitt Gblicherweise L- oder U-férmig
ausgebildet und weist somit einen Kanal zur Aufnahme
der Randzone bzw. des Kragens der Membran auf. Auf
diese Randzone der Membran ist das zweite Ringele-
ment, welches ublicherweise einen rechteckigen Quer-
schnitt aufweist, angefiigt. Um den Kraftschluss zu er-
reichen, wird eine Uberstehende aussere Seitenwand
oder ein Schenkel des ersten Ringelements zusammen
mit der Randzone der Membran durch Materialverfor-
mung sandwichartig um das zweite Ringelement um ge-
falzt oder um gebdrdelt.

[0003] Im Stand der Technik offenbart das Dokument
US 2979981 eine durch Bordeln erzielte kraftschllissige
Verbindung zwischen den Ringelementen und der Rand-
zone oder dem Kragen der Membran. Das Dokument US
5 554 812 offenbart eine Trommelfellbaugruppe fiir ein
Schlaginstrument, mit einem ersten Ringelement, wel-
ches einen im Querschnitt im Wesentlichen U-férmig
ausgebildeten Ringkanal mit einer inneren Seitenwand,
einer dulleren Seitenwand sowie einem Kanalboden auf-
weist,mit mindestens einer Membran, welche einen pe-
ripheren Membrankragen aufweist, welcher sich durch
den Ringkanal erstreckt und mit einem zweiten Ringele-
ment, welches diesen Ringkanal im Wesentlichen aus-
fullt und dazu eingerichtet ist, den Membrankragen der
Membran im Ringkanal einzubetten. Die Dokumente US
6 043 419 und EP 2 709 099 offenbaren jeweils eine
Trommelfellbaugruppe fiir Schlaginstrumente.

[0004] Nachteilig bei der beschriebenen Trommelfell-
Konstruktion bzw. Baugruppe ist der erhebliche mecha-
nische Aufwand, mittels mechanischer Nachbearbeitung
im Metallumform-Verfahren, also durch Boérdeln oder
Falzen den freiliegenden Schenkel um einen Vierkant-
Ring zu fligen.

[0005] DasDokumentUS 4779508 andererseits offen-
bart ein U-Kanal-formiges erstes Ringelement, wobei
das zweite Ringelement als ausgeharteter Harzkleber
ausgebildet ist und den Kragen der Membran im Kanal
festhalt.

[0006] Nachteilig bei der beschriebenen Trommelfell-
Konstruktion ist das Beflillen des U-Kanals des ersten
Ringelements mit einem Klebstoff, bspw. Epoxidharz,
um einen Kraftschluss mit der Randzone der Membran
herzustellen. Dieser Vorgang ist nicht nur zeitaufwendig,
sondern bietet auch weitere konstruktive Herausforde-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

rungen, den Klebstoff dauerhaft mit der Membran und
dem ersten Ringelement in Verbindung zu bringen. Da-
bei ist, zwecks optimaler Haftung besonders darauf zu
achten, dass die betroffenen Verbindungsflachen
schmutz- und fettfrei sind.

[0007] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, mindestens einen dieser Nachteile zu beheben
und eine Trommelfellbaugruppe zu schaffen, welche sich
insbesondere durch einfachere und kostengtinstigere
Fertigung der Baugruppenelemente sowie durch eine
Optimierung des Herstellungs- und Montageverfahrens
auszeichnet.

[0008] Gemass der vorliegenden Erfindung wird die-
ses Ziel durch die Merkmale der unabhangigen Anspru-
che 1 und 9 erreicht. Fortbildungen und vorteilhafte Aus-
fuhrungen der Erfindung werden von den weiteren ab-
hangigen Anspriichen umfasst.

[0009] Die erfindungsgemasse Trommelfellbaugrup-
pe fur ein Schlaginstrument, umfasst ein erstes Ringe-
lement, welches einen im Querschnitt im Wesentlichen
U-férmig ausgebildeten Ringkanal mit einer inneren Sei-
tenwand, einer dusseren Seitenwand sowie einen Ka-
nalboden aufweist, mit mindestens einer Membran, wel-
che einen peripheren Membrankragen aufweist, welcher
sich durch den offenen Teil des Ringkanals erstreckt und
mit einem zweiten Ringelement, welches diesen Ring-
kanal im Wesentlichen ausfillt und dabei den Memb-
rankragen der Membran in verbautem Zustand im Ring-
kanal einbettet, um den Membrankragen im Ringkanal
mindestens gegeniber der inneren Seitenwand und der
ausserer Seitenwand zu sichern, wobei die Trommelfell-
baugruppe mindestens ein drittes Ringelement umfasst,
welches gegentuberliegend zum ersten und zweiten Rin-
gelement angeordnet ist. Das dritte Ringelement ist im
Wesentlichen L-férmig, mit einem horizontalen, inneren
L-Schenkel und einem vertikalen, ausseren L-Schenkel
ausgebildet, wobei an dusserem L-Schenkel und an der
ausseren Seitenwand des ersten Ringelements Verbin-
dungsmittel angeformt sind, welche dazu eingerichtet
sind, das erste Ringelement mit dem dritten Ringelement
formschlissig und/oder kraftschlissig und/oder stoff-
schlissig zu verbinden, sodass auf diese Weise ein Ver-
schlussmechanismus gebildet wird.

[0010] Unter stoffschlissigen Verbindungen sind
Schweiss-, oder Klebeverbindungen zu verstehen.
[0011] In einer ersten Ausfihrungsform der erfin-
dungsgemassen Trommelfellbaugruppe sind die Verbin-
dungsmittel als Zungen und Widerlager ausgebildet. Je
eine Zunge und je ein Widerlager liegen sich gegenuber,
greifen ineinander und bilden Zungen-Widerlager-Paa-
re, deren Abmessungen so getroffen sind, dass jeweils
die bezuglich dem ausseren L-Schenkel und dusseren
Seitenwand gegeniberliegenden und ineinandergrei-
fenden Zungen-Widerlager-Paare den Verschlussme-
chanismus bilden.

[0012] In einer weiteren Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemassen Trommelfellbaugruppe, greifen die
Zungen-Widerlager-Paare passgenau ineinander und si-
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chern den Membrankragen im Ringkanal kraft- und form-
schlussig, zusatzlich gegenuber dem inneren L-Schen-
kel und dem Kanalboden.

[0013] In einer weiteren Ausfihrungsform sind min-
destens zwei Zungen-Widerlager-Paare vorgesehen. Ei-
ne Zunge und ein Widerlager sind an der dusseren Sei-
tenwand des ersten Ringelements und eine Zunge und
ein Widerlager sind am aussern L-Schenkel des dritten
Ringelements angeformt.

[0014] Ineiner Ausfiihrungsform greifen die Zunge und
das Widerlager passgenau ineinander.

[0015] Einer der Vorteile der Erfindung besteht darin,
dass durch geeignete Wahl des Verschlussmechanis-
mus, erstes und drittes Ringelement auf einfachste Wei-
se zusammengefiigt werden kénnen. Auf ein Bérdeln
kann dabei verzichtet werden. Der Produktionsvorgang
wird erheblich beschleunigt.

[0016] In einer Ausfiihrungsvariante der Erfindung
wird der Verschlussmechanismus zwischen erstem und
drittem Ringelement durch eine Art der Verzahnung er-
reicht.

[0017] Die Verbindungsmittel sind als eine erste Zahn-
reihe angeordnet an der dusseren Seitenwand des ers-
ten Ringelements und als eine zweite Zahnreihe ange-
ordnet am ausseren L-Schenkel des dritten Ringele-
ments ausbildet.

[0018] Die Verzahnung kann bspw. analog einer
Schwalbenschwanz-Verbindung ausgefiihrt sein. Ande-
re Formen, wie bspw. zungenartige Ausbildungen der
Zahne sind ebenfalls moglich.

[0019] Einer der Vorteile der Erfindung besteht darin,
dass durch geeignete Wahl der Form der Verbindungs-
elemente an erstem und drittem Ringelement eine ent-
sprechend dauerhafte I6sbare oder unlésbare Verbin-
dung erzielt wird.

[0020] In einer Ausfiihrungsform der Erfindung, sind
die Ringelemente aus extrudiertem oder druckgegosse-
nem Kunststoff gefertigt.

[0021] Ineinerweiteren Ausflihrungsform sind die Rin-
gelemente aus extrudiertem oder druckgegossenem
Aluminium gefertigt. Eine Kombination beider Werkstoffe
ist ebenfalls denkbar.

[0022] In einer weiteren Ausflihrungsvariante der Er-
findung sind die Ringelemente als zusammenfiigbare
Ringsegmente, beispielsweise mindestens zwei Seg-
mente, ausgebildet.

[0023] Einer der Vorteile der Erfindung besteht darin,
dass die Lagerhaltung der als Ringsegmente ausgebil-
deten Halbfabrikate vor deren Montage erheblich verein-
facht wird, da das Lagervolumen optimiert wird. Die Rin-
gelemente werden dabei aus mehreren Segmenten zu-
sammengesetzt. Durch den Verschlussmechanismus
bleibt die Festigkeit der Trommelfellbaugruppe gewahr-
leistet.

[0024] Beim erfindungsgemassen Verfahren zur Her-
stellung einer Trommelfellbaugruppe wird in einem ers-
ten Verfahrensschritt eine Membran auf ein erstes Rin-
gelement aufgelegt. Ein Membrankragen wird in einem
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Ringkanal des ersten Ringelements eingebettet. In ei-
nem zweiten Verfahrensschritt wird ein zweites Ringele-
ment in den Ringkanal eingefiihrt, vorzugsweise resul-
tiert zwischen dem zweiten Ringelement und dem Ring-
kanal ein spielfreier Passsitz. In einem dritten Verfah-
rensschritt wird ein drittes Ringelement mit dem ersten
Ringelement formschlissig und/oder kraftschllssig
und/oder stoffschliissig verbunden.

[0025] Als Alternative zum ersten Verfahrensschritt, ist
die Membran mit dem zweiten Ringelement bereits ver-
bunden, beispielsweise durch Verkleben des Memb-
rankragens mit dem zweiten Ringelement. Es handelt
sich dabei um ein vorgefertigtes Halbfabrikat.

[0026] In einer Ausfiihrungsvariante des erfindungs-
gemassen Verfahrens wird im dritten Verfahrensschritt
das dritte Ringelement mit dem ersten Ringelement ver-
bunden, indem Zungen-Widerlager-Paare angeordnet
an einem &ausseren L-Schenkels des dritten Ringele-
ments und einer dusseren Seitenwand des ersten Ring-
element passgenau in einander greifen und dabei den
Membrankragen gegeniiber den Ringelementen kraft-
und formschlissig im Ringkanal des ersten Ringele-
ments sichern.

[0027] In einer Ausfiihrungsvariante des erfindungs-
gemassen Verfahrens, wird im dritten Verfahrensschritt
das dritte Ringelement mitdem ersten Ringelement stoff-
schlissig durch Schweissen oder Kleben verbunden.
[0028] In einer weiteren Ausfihrungsvariante des er-
findungsgemassen Verfahrens, erfolgt in einem zusatz-
lichen Verfahrensschritt das Zusammensetzen des ers-
ten Ringelements und/oder des zweite Ringelement
und/oder das dritte Ringelement aus mindestens zwei
Ringsegmenten.

[0029] Bevorzugt wurden diese Ringsegmente aus
Kunststoff oder Aluminium extrudiert.

[0030] Die Trommelfellbaugruppe wird hiernach an-
hand eines bevorzugten Ausflihrungsbeispiels und unter
Zuhilfenahme der beigefligten Zeichnungen erlautert:

Fig. 1 zeigt in einer Aufsicht die komplette Trommel-
fellbaugruppe mit mechanisch vibrierbarer Memb-
ran, welche mit den Ringelementen dauerhaft ver-
bunden ist;

Fig. 2 zeigt eine Seitenansicht der Trommelfellbau-
gruppe, wobei Fig. 2a wiederum eine Detailansicht
der Fig. 2 der Trommelfellbaugruppe zeigt;

Fig. 3 zeigt eine weitere Seitenansicht der Trommel-
fellbaugruppe;

Fig. 4 zeigt eine Explosionsdarstellung der Trommel-
fellbaugruppe, geschnitten entlang der in Fig. 1 ge-
zeigten Linie A-Aund Fig. 4a zeigt eine entsprechen-
de Detailansicht von Fig. 4 und

Fig. 5 zeigt die zusammengesetzte Trommelfellbau-
gruppe in einer geschnittenen Darstellung entlang
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der in Fig. 1 gezeigten Linie A-A und Fig. 5a zeigt
eine entsprechende Detailansicht von Fig. 5.

[0031] Figuren 1,2 und 3 illustrieren eine Trommelfell-
baugruppe 1 fiir ein Schlaginstrument in einer Aufsicht
und zwei entsprechende Seitenansichten. Mit dem Be-
zugszeichen 2 ist die Membran, gemeinhin auch Fell
oder Folie genannt, bezeichnet.

[0032] Figur 2a illustriert eine Detailansicht der Trom-
melfellbaugruppe 1 aus Figur 2. Dabei ist die dussere
Seitenwand 303 des ersten Ringelements 3 erkennbar.
Diese Seitenwand 303 erstreckt sich Uber einen wesent-
lichen Teil eines dusseren Umfangs der Trommelfellbau-
gruppe 1. In der Detailansicht ist zudem das dritte Ring-
element 5 ersichtlich, welches im Wesentlichen L-férmig
ausgebildet ist. Sichtbar ist der vertikale dussere L-
Schenkel 503. An besagtem Schenkel 503 sind in Wel-
len-artiger Auspragung Zungen Z und Widerlager W an-
geformt. Ebenso sind in Wellen-artiger Auspragung auch
an der Seitenwand 303 des ersten Ringelements 3 Zun-
gen Z und Widerlager W angeformt. Zur Erlduterung, ist
in einem Hilfsrahmen(strichliniertes Rechteck in Figur
2a)das zusammenwirkende Zungen-Widerlager-Paar
hervorgehoben. Ein oder mehrere solcher Zungen-Wi-
derlager-Paare bilden ein Verschlusssystem V, auch
Verschlussmechanismus genannt. Im Rahmen hervor-
gehoben, wird ersichtlich, wie die Zunge Z in das Wider-
lager W passgenau Sitz nimmt. Die Abmessungen von
Zunge Z und Widerlager W sind derart ausgefiihrt, dass
ein Passsitz hergestellt wird. Fir den Zusammenbau der
Baugruppe ist es vorteilhaft, wenn die Zungen Z des drit-
ten Ringelements 5 mindestens stellenweise eine gewis-
se Elastizitat aufweisen, um Uber eine Halbreite h hinweg
zu gleiten und in das Widerlager W mit einer Kopfbreite
k Sitz zu nehmen. Je nach Bedarf kann der Verschluss-
mechanismus als I6sbarer oder unlésbarer Verschluss
realisiert sein. Dieser Umstand ermdglicht neue Einsatz-
gebiete bei der Produktgestaltung von Trommelfellbau-
gruppen 1.

[0033] Figur 3illustriert eine weitere Seitenansicht der
zusammengebauten Trommelfellbaugruppe 1. Dabei
sind die Membran 2 und das erste und dritte Ringelement
5 ersichtlich.

[0034] Figur4illustriert eine Explosionsdarstellung der
Trommelfellbaugruppe, geschnitten entlang der in Figur
1 gezeigten Linie A-A. Diese Darstellung veranschaulicht
zugleich einen moglichen Herstellungsschritt. Dabei
kann in einem ersten Schritt vor der finalen Montage der
Baugruppe ein Halbfabrikat aus Membran 2 und zweitem
Ringelement 4 gebildet werden. Dieses zweite Ringele-
ment 4 kann wo n6tig mit dem vorgeschnittenen und vor-
geformten Membran 2 verbunden werden. Dies kann bei-
spielsweise durch Verkleben des Membrankragens 20
mit dem Ringelement erfolgen. Auch ohne diesen Zwi-
schenschritt kann die Membran 2 auf erstes Ringelement
3 gelegt werden. Anschliessend wird zweites Ringele-
ment 4 vorzugsweise konzentrisch auf die Membran 2
gelegt und mit einer vordefinierten Kraft zusammen mit
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der Membran in den Ringkanal des ersten Ringelements
3 eingefihrt.

[0035] Figur4azeigteine entsprechende Detailansicht
von Figur 4. Dabei ist in einer geschnittenen Darstellung
erstes Ringelement 3 der Trommelfellbaugruppe 1 er-
sichtlich. Dieses erste Ringelement 3 weist einen im
Querschnitt im Wesentlichen U-férmig ausgebildeten
Ringkanal 30 mit einer inneren Seitenwand 301, einer
ausseren Seitenwand 303 sowie einem Kanalboden 305
auf. Unter Kanalboden 305 wird auch Bodenwandung
oder Bodenwand verstanden. Die Figur 4a illustriert zu-
dem die mindestens eine Membran 2, hier in einer teil-
weisen Darstellung. Die Membran weist einen periphe-
ren Membrankragen 20 auf, welcher sich durch den of-
fenen Teildes Ringkanals 30 erstreckt. Der Membrankra-
gen 20 kann in Teilabschnitte unterteilt sein, welche sich
mindestens stellenweise entlang der Mantelflache des
zweiten Ringelements 4 erstrecken. Fir die gewiinschte
Funktionalitat der Baugruppe ist es vorteilhaft, dass die
Membran 2 im verbauten Zustand satt um die Kanten
des zweiten Ringelements 4 gewickelt ist, um nicht aus-
zureissen. Figur 4a illustriert weiter ein drittes Ringele-
ment 5 der Trommelfellbaugruppe 1, welches im We-
sentlichen L-férmig, mit einem horizontalen, inneren L-
Schenkel 501 und einem vertikalen, ausseren L-Schen-
kel 503 ausgebildet ist. Dieses dritte Ringelement 5 ist
in einer geschnittenen Darstellung illustriert. An dusse-
rem L-Schenkel 503 und an ausserer Seitenwand 303
sind Zungen Z mit Widerlagern W angeformt, wobei die
Zungen und Widerlager zueinander versetzt angeordnet
und in deren Abmessungen so gewahlt sind, dass jeweils
die bezuglich dusserem L-Schenkel 503 und ausserer
Seitenwand 303 des ersten Ringelements 3 gegenuber-
liegenden und ineinander greifbaren Zungen- und Wi-
derlager-Paare einen Verschlussmechanismus V bilden.
Wie aus Figur 4a ersichtlich, weist zweites Ringelement
4 einen im Wesentlichen rechteckigen Querschnitt auf.
Ublicherweise ist dieses zweite Ringelement 4 als Alu-
minium-Vierkant-Draht gebildet und wird im erforderli-
chen Durchmesser gerundet, um danach in den Ringka-
nal eingelegt zu werden.

[0036] Zur Herstellung einer Trommelfellbaugruppe
wird die Membran 2 vorzugsweise konzentrisch auf das
erste Ringelement 3 aufgelegt, wobei der Membrankra-
gen 20 in den Ringkanal 30 des ersten Ringelements 3
eingebettet wird, wobei zweites Ringelement 4 auf die
Membran 2 konzentrisch zum ersten Ringelement 3 auf-
gelegt und in den Ringkanal 30 mit spielfreiem Passsitz
eingefiihrt wird, wobei sich der Membrankragen 20 der
Form des Ringkanals 30 anpasst, wobei drittes Ringele-
ment 5 konzentrisch zum ersten Ringelement 3 auf die-
ses erste Ringelement 3 aufgeschoben und die Zungen-
und Widerlager-Paare des ausseren L-Schenkels 503
und der ausseren Seitenwand 303 passgenau in einan-
der greifen, um den Membrankragen 20 gegentber den
Ringelementen 3,4,5 kraft- und formschlissig im Ring-
kanal 30 zu sichern.

[0037] Figur 5 illustriert die zusammengesetzte Trom-
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melfellbaugruppe 1 in einer geschnittenen Darstellung
entlang der in Figur 1 gezeigten Linie A-A. Es liegt auf
der Hand, dass die Trommelfellbaugruppe fiir unter-
schiedlich grosse Zieldurchmesser herstellbar ist. Die
Ringelemente 3, 4, 5 sind vorzugsweise aus Aluminium
gefertigt. Es sind jedoch auch Kunststoff- oder Verbund-
materialien verwendbar.

[0038] Insbesondere erstes und drittes Ringelement
kénnen auf Vorrat, etwa im Spritzgussverfahren oder
Druckgussverfahren hergestellt werden. Ein Bérdeln
oder Falzen ist beim Zusammensetzen der Baugruppe
nicht mehr notig.

[0039] Figur 5a illustriert eine entsprechende Detail-
ansicht von Figur 5. Insbesondere ist in dieser geschnit-
tenen Darstellung ersichtlich, wie die einzelnen Elemen-
te im zusammengebauten Zustand ineinander verkeilt
bzw. miteinander verbunden sind. Das zweite Ringele-
ment 4 fillt den Ringkanal 30 des ersten Ringelements
3 im Wesentlichen aus und bettet dabei den Memb-
rankragen 20 der Membran 2 in verbautem Zustand im
Ringkanal 30 ein. Dabei wird einerseits der Membrankra-
gen 20 im Ringkanal 30 gegenuber innerer Seitenwand
301 und &ausserer Seitenwand 303 gesichert. Dariiber
hinaus greifen im montierten Zustand die Zungen- und
Widerlager-Paare des Verschlussmechanismus V zur
kraft- und formschliissigen Sicherung des Membrankra-
gens 20 im Ringkanal 30 ineinander passgenau ein, wo-
durch die Sicherung auch gegeniiber dem inneren L-
Schenkel 501 und dem Kanalboden 305 erfolgt. In der
Wirkung wird dabei die Membran 2 dauerhaft eingefasst.

Bezugszeichenlegende
[0040]

1 Trommelfellbaugruppe, Trommelfell

2 Membran, Schwingungsmembran, Trommelmem-
bran, Folie

20 Membrankragen, Membranrand, Kragen, Rand-
zone

3 Ringelement

30 Ringkanal

301 Seitenwand

303 Seitenwand

305 Kanalboden

4  Ringelement, Vierkantreif

5 Ringelement
501 horizontaler, innerer L-Schenkel

503 vertikaler, ausserer L-Schenkel
\% Verschlussmechanismus

z Zungen

W  Widerlagern

k Kopfbreite
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h

Halsbreite

Patentanspriiche

1.

Trommelfellbaugruppe (1) fir ein Schlaginstrument,

mit einem ersten Ringelement (3), welches ei-
nen im Querschnitt im Wesentlichen U-férmig
ausgebildeten Ringkanal (30) mit einer inneren
Seitenwand (301), einer dusseren Seitenwand
(303) sowie einem Kanalboden (305) aufweist,
mit mindestens einer Membran (2), welche ei-
nen peripheren Membrankragen (20) aufweist,
welcher sich durch den Ringkanal (30) erstreckt
und

mit einem zweiten Ringelement (4), welches
diesen Ringkanal (30) im Wesentlichen ausfullt
und dazu eingerichtet ist, den Membrankragen
(20) der Membran (2) im Ringkanal (30) einzu-
betten, dadurch gekennzeichnet,

dass die Trommelfellbaugruppe (1) mindestens
ein drittes Ringelement (5) umfasst, welches ge-
genuberliegend zum ersten und zweiten Ring-
element (3, 4) angeordnet ist, im Wesentlichen
L-formig, mit einem horizontalen, inneren L-
Schenkel (501) und einem vertikalen, dusseren
L-Schenkel (503) ausgebildet ist,

dass am ausseren L-Schenkel (503) des dritten
Ringelements (5) und an der dusserer Seiten-
wand (303) des ersten Ringelements (3) Ver-
bindungsmittel angeformt sind, welche dazu
eingerichtet sind, das erste Ringelement (3) mit
dem dritten Ringelement (5) formschllssig
und/oder kraftschliissig und/oder stoffschllssig
zu verbinden und auf diese Weise einen Ver-
schlussmechanismus (V) bilden.

Trommelfellbaugruppe (1) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verbindungsmit-
tel als Zungen (Z) und Widerlager (W) ausgebildet
sind und je eine Zunge (Z) und je ein Widerlager (W)
gegenuberliegen, ineinandergreifen und Zungen-
Widerlager-Paare bilden, wobei deren Abmessun-
gensogetroffen sind, dass jeweils die bezliglich aus-
serem L-Schenkel (503) und dusserer Seitenwand
(303) gegentiberliegenden und ineinandergreifen-
den Zungen-Widerlager-Paare den Verschlussme-
chanismus (V) bilden.

Trommelfellbaugruppe (1) nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zungen-Widerla-
ger-Paare passgenau ineinander eingreifen und den
Membrankragen im Ringkanal (30) kraft- und form-
schlissig sichern, insbesondere gegeniiber dem in-
neren L-Schenkel (501) und dem Kanalboden (305).

Trommelfellbaugruppe (1) nach Anspruch 2 oder 3,
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dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei
Zungen-Widerlager-Paare vorgesehen sind, vor-
zugsweise eine Zunge (Z) und ein Widerlager (W)
an der dusseren Seitenwand (303) des ersten Rin-
gelements (3) und eine Zunge (Z) und ein Widerlager
(W) am aussern L-Schenkel (503) des dritten Ring-
elements (5) angeformt sind.

Trommelfellbaugruppe (1) nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zunge (Z) und das Widerlager (W) pass-
genau ineinander greifen.

Trommelfellbaugruppe (1) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verbindungsmit-
tel als eine erste Zahnreihe angeordnet an der aus-
serer Seitenwand (303) des ersten Ringelements (3)
und eine zweite Zahnreihe angeordnet am dusseren
L-Schenkel (503) des dritten Ringelements (5) aus-
bildet sind und die erste Zahnreihe und die zweite
Zahnreihe in einer Schwalbenschwanzverbindung
zusammenwirken.

Trommelfellbaugruppe (1) nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ringelemente (3, 4, 5) aus extrudiertem
oder druckgegossenem Kunststoff und/oder extru-
diertem oder druckgegossenem Aluminium beste-
hen.

Trommelfellbaugruppe (1) nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Ringelement (3) und/oder das zweite
Ringelement (4) und/oder das dritte Ringelement (5)
aus mindestens zwei zusammenfligbaren Ringseg-
menten aufgebaut sind.

Verfahren zur Herstellung einer Trommelfellbau-
gruppe (1), wobei in einem ersten Verfahrens-
schritteine Membran (2) auf ein erstes Ringelement
(3) aufgelegt wird und ein Membrankragen (20) in
einen Ringkanal (30) des ersten Ringelements (3)
eingebettet wird, in einem zweiten Verfahrens-
schritt ein zweites Ringelement (4) in den Ringkanal
(30) eingefiihrtwird, so dass vorzugsweise zwischen
dem zweiten Ringelement (4) und dem Ringkanal
(30) ein spielfreier Passsitz resultiert, in einem drit-
ten Verfahrensschritt ein drittes Ringelement (5)
welches L-férmig, mit einem horizontalen, inneren
L-Schenkel (501) und einem vertikalen, duf3eren L-
Schenkel (503)ausgebildet ist und mit dem ersten
Ringelement (3) formschlissig und/oder kraft-
schlissig und/oder stoffschliissig verbunden wird, in
dem am ausseren L-Schenkel (503) des dritten Rin-
gelements (5) und an einer dusserer Seitenwand
(303) des ersten Ringelements (3) Verbindungsmit-
tel angeformt sind, welche dazu eingerichtet sind,
das erste Ringelement (3) mit dem dritten Ringele-
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1.

12.

13.

ment (5) formschlissig und/oder kraftschliissig
und/oder stoffschlissig zu verbinden und auf diese
Weise einen Verschlussmechanismus (V) bilden.

Verfahren zur Herstellung einer Trommelfellbau-
gruppe (1) nach Anspruch 9, wobei im dritten Ver-
fahrensschritt das dritte Ringelement (5) mit dem
ersten Ringelement (3) verbunden wird, indem Zun-
gen-Widerlager-Paare angeordnet an dem ausse-
ren L-Schenkel (503) des dritten Ringelements (5)
und der dusseren Seitenwand (303) des ersten Rin-
gelements (3) passgenau in einander greifen und
dabei den Membrankragen (20) gegeniiber den Rin-
gelementen (3, 4, 5) kraft- und formschlissig im
Ringkanal (30) sichern.

Verfahren zur Herstellung einer Trommelfellgruppe,
nach Anspruch 9 oder 10, wobei im dritten Verfah-
rensschritt das dritte Ringelement (5) mit dem ers-
ten Ringelement (3) stoffschliissig durch Schweis-
sen oder Kleben verbunden wird.

Verfahren zur Herstellung einer Trommelfellbau-
gruppe, nach einem der Anspriiche 9 bis 11, wobei
in einem zusatzlichen Verfahrensschritt das erste
Ringelement (3) und/oder das zweite Ringelement
(4) und/oder das dritte Ringelement (5) aus mindes-
tens zwei Ringsegmenten, vorzugsweise aus Kunst-
stoff oder Aluminium extrudierten Ringsegmenten,
zusammengesetzt werden.

Verfahren zur Herstellung einer Trommelfellbau-
gruppe, nach einem der vorangegangenen Anspri-
che 9 bis 12, wobei in einem ersten Verfahrens-
schritt die Membran (2) mit dem zweiten Ringele-
ment (4) verbunden wird, vorzugsweise durch Ver-
kleben des Membrankragens (20) mit dem zweiten
Ringelement (4).

Claims

1.

Drumhead assembily (1) for a percussion instrument,

comprising a first ring element (3), which com-
prises a ring channel (30) configured to be sub-
stantially U-shaped in cross section, which ring
channel comprises an inner side wall (301), an
outer side wall (303) and a channel bottom
(305),

comprising at least one membrane (2), which
comprises a peripheral membrane collar (20)
that extends through the ring channel (30), and
comprising a second ring element (4), which
substantially fills said ring channel (30) and is
configured to embed the membrane collar (20)
of the membrane (2) in the ring channel (30),
characterized
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in that the drumhead assembly (1) includes at
least a third ring element (5), which is arranged
so as to lie opposite the first and second ring
elements (3, 4) and which is configured to be
substantially L-shaped, with a horizontal inner L
limb (501) and a vertical outer L limb (503),

in that connecting means are integrally formed
onthe outer L limb (503) of the third ring element
(5) and on the outer side wall (303) of the first
ring element (3), which connecting means are
configured to connect the first ring element (3)
to the third ring element (5) in a positively locking
and/or force-fitting and/or materially bonded
manner, and in this way form a closure mecha-
nism (V).

Drumhead assembly (1) according to Claim 1, char-
acterized in that the connecting means are config-
ured as tongues (Z) and counter bearings (W), and
arespective tongue (Z) and a counter bearing(W) lie
opposite one another, engage in one another and
form tongue-counter bearing pairs, wherein the di-
mensions thereof are such that, in each case, the
tongue-counter bearing pairs which lie opposite
each other and engage in each other, with respect
to the outer L limb (503) and the outer side wall (303),
form the closure mechanism (V).

Drumhead assembly (1) according to Claim 2, char-
acterized in that the tongue-counter bearing pairs
engage in each other in a precisely fitting manner
and secure the membrane collar in the ring channel
(30) in a force-fitting and positively locking manner,
in particular in relation to the inner L limb (501) and
the channel bottom (305).

Drumhead assembly (1) according to Claim 2 or 3,
characterized in that at least two tongue-counter
bearing pairs are provided, preferably a tongue (Z)
and a counter bearing (W) are integrally formed on
the outer side wall (303) of the first ring element (3)
and a tongue (Z) and a counter bearing (W) are in-
tegrally formed on the outer L limb (503) of the third
ring element (5).

Drumhead assembly (1) according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the tongue (Z)
and the counter bearing (W) engage in each other
in a precisely fitting manner.

Drumhead assembly (1) according to Claim 1, char-
acterized in that the connecting means are config-
ured as a first row of teeth, arranged on the outer
side wall (303) of the first ring element (3), and a
second row of teeth, arranged on the outer L limb
(503) of the third ring element (5), and the first row
of teeth and the second row of teeth interact in a
dovetail connection.
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Drumhead assembly (1) according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the ring ele-
ments (3, 4, 5) are composed of extruded or die-cast
synthetic material and/or extruded or die-cast alu-
minium.

Drumhead assembly (1) according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the first ring
element (3) and/or the second ring element (4)
and/or the third ring element (5) are constructed from
at least two ring segments which can be fitted to-
gether.

Method for producing a drumhead assembly (1),
wherein in a first method step a membrane (2) is
placed on a first ring element (3) and a membrane
collar (20) is embedded into a ring channel (30) of
the first ring element (3), in a second method step a
second ring element (4) is introduced into the ring
channel (30), such that a play-free interference fit
preferably results between the second ring element
(4) and the ring channel (30), in a third method step
a third ring element (5), which is configured to be L-
shaped, with a horizontal inner L limb (501) and a
vertical outer L limb (503), and is connected to the
first ring element (3) in a positively locking and/or
force-fitting and/or materially bonded manner, in that
connecting means are integrally formed on the outer
L limb (503) of the third ring element (5) and on an
outer side wall (303) of the first ring element (3),
which connecting means are configured to connect
the first ring element (3) to the third ring element (5)
in a positively locking and/or force-fitting and/or ma-
terially bonded manner, and in this way form a clo-
sure mechanism (V).

Method for producing a drumhead assembly (1) ac-
cording to Claim 9, wherein, in the third method step,
the third ring element (5) is connected to the first ring
element (3) in that tongue-counter bearing pairs ar-
ranged on the outer L limb (503) of the third ring
element (5) and on the outer side wall (303) of the
first ring element (3) engage in each other in a pre-
cisely fitting manner and thereby secure the mem-
brane collar (20), in relation to the ring elements (3,
4, 5), in the ring channel (30) in a force-fitting and
positively locking manner.

Method for producing a drumhead assembly accord-
ing to Claim 9 or 10, wherein, in the third method
step, the third ring element (5) is connected to the
first ring element (3) in a materially bonded manner
by way of welding or adhesive bonding.

Method for producing a drumhead assembly accord-
ing to one of Claims 9 to 11, wherein, in an additional
method step, the first ring element (3) and/or the sec-
ond ring element (4) and/or the third ring element (5)
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are assembled from at least two ring segments, pref-
erably extruded ring segments composed of synthet-
ic material or aluminium.

Method for producing a drumhead assembly accord-
ing to one of the preceding Claims 9 to 12, wherein,
in afirstmethod step, the membrane (2)is connected
to the second ring element (4), preferably by adhe-
sively bonding the membrane collar (20) to the sec-
ond ring element (4).

Revendications

Ensemble peau de tambour (1) pour un instrument
a percussion,

avec un premier élément annulaire (3) comportant
un canal annulaire (30) réalisé pour I'essentiel en
forme de U en section transversale avec une paroi
latérale intérieure (301), une paroilatérale extérieure
(303) ainsi qu’un fond de canal (305),

avec au moins une membrane (2) comportant un col
de membrane (20) périphérique s’étendant a travers
le canal annulaire (30), et

avec un deuxieme élément annulaire (4) remplissant
pour I'essentiel ce canal annulaire (30) et congu pour
encastrer le col de membrane (20) de la membrane
(2) dans le canal annulaire (30),

caractérisé en ce que

I'ensemble peau de tambour (1) comprend au moins
un troisieme élément annulaire (5) disposé de fagon
opposée par rapport au premier et au deuxieme élé-
ment annulaire (3, 4), réalisé pour I'essentiel en for-
me de L, avec un c6té intérieur du L (501) horizontal
et un coté extérieur du L (503) vertical ,

des moyens de liaison sont formés au niveau du cété
extérieur du L (503) du troisieme élément annulaire
(5) et au niveau de la paroi latérale extérieure (303)
du premier élément annulaire (3), ces moyens étant
congus pour relier le premier élément annulaire (3)
au troisieme élément annulaire (5) par complémen-
tarité de formes et/ou par complémentarité de forces
et/ou par complémentarité de matiéres et pour for-
mer de cette fagon un mécanisme de fermeture (V).

Ensemble peau de tambour (1) selon la revendica-
tion 1, caractérisé en ce que les moyens de liaison
sont réalisés sous la forme de languettes (Z) et de
contre-paliers (W) et que respectivement une lan-
guette (Z) et respectivement un contre-palier (W) se
font face, s’imbriquent et forment des paires de lan-
guette-contre-palier, leurs dimensions se rencon-
trant de telle sorte que respectivement les paires de
languette-contre-palier opposées par rapport au c6-
té extérieur du L (503) eta la paroi latérale extérieure
(303) et s'imbriquant les unes dans les autres for-
ment le mécanisme de fermeture (V) .
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Ensemble peau de tambour (1) selon la revendica-
tion 2, caractérisé en ce que les paires de languet-
te-contre-palier s’imbriquent par ajustement précis
les unes dans les autres et sécurisent le col de mem-
brane dans le canal annulaire (30) par complémen-
tarité de forces et de formes, notamment par rapport
au coté intérieur du L (501) etau fond de canal (305).

Ensemble peau de tambour (1) selon la revendica-
tion 2 ou 3, caractérisé en ce qu’au moins deux
paires de languette-contre-palier sont prévues, de
préférence une languette (Z) et un contre-palier (W)
formés au niveau de la paroi latérale extérieure (303)
du premier élément annulaire (3) et qu’une languette
(Z) et un contre-palier (W) sont formés au niveau du
c6té extérieur du L (503) du troisieme élément an-
nulaire (5).

Ensemble peau de tambour (1) selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisé
en ce que la languette (Z) et le contre-palier (W)
s’imbriquent I'un dans l'autre par ajustement précis.

Ensemble peau de tambour (1) selon la revendica-
tion 1, caractérisé en ce que le moyen de liaison
est réalisé sous la forme d’'une premiéere rangée de
dents disposée au niveau de la paroi latérale exté-
rieure (303) du premier élément annulaire (3) et
d’une deuxieme rangée de dents disposée au niveau
du coté extérieur du L (503) du troisieme élément
annulaire (5) et que la premiére rangée de dents et
ladeuxieme rangée de dents interagissent dans une
liaison en queue d’aronde.

Ensemble peau de tambour (1) selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisé
en ce que les éléments annulaires (3, 4, 5) se com-
posentde matiére plastique extrudée ou coulée sous
pression et/ou d’aluminium extrudé ou coulé sous
pression.

Ensemble peau de tambour (1) selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisé
en ce que le premier élément annulaire (3) et/ou le
deuxieme élément annulaire (4) et/ou le troisieme
élément annulaire (5) sont réalisés au moins a partir
de segments annulaires.

Procédé de fabrication d’'un ensemble peau de tam-
bour (1), dans lequel lors d’'une premiére étape de
procédé, une membrane (2) est placée sur un pre-
mier élément annulaire (3) et un col de membrane
(20) estlogé dans un canal annulaire (30) du premier
élément annulaire (3), dans lequel lors d’une deuxié-
me étape de procédé, un deuxiéme élément annu-
laire (4) est introduit dans le canal annulaire (30), de
fagcon a créer de préférence un ajustement serré
sans jeu entre le deuxiéme élément annulaire (4) et
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le canal annulaire (30), dans lequel lors d’une troi-
siéme étape de procédé, un troisieme élément an-
nulaire (5), qui estréalisé en forme de L avec un c6té
intérieur du L (501) horizontal et un cété extérieur
du L (503) vertical, et est relié avec le premier élé-
ment annulaire (3) relié par complémentarité de for-
mes et/ou par complémentarité de forces et/ou par
complémentarité de matieres et dans lequel des
moyens de liaison sont formés au niveau du coté
extérieur du L (503) du troisieme élément annulaire
(5) et au niveau d’une paroi latérale extérieure (303)
du premier élément annulaire (3), ces moyens étant
congus de fagon arelier le premier élémentannulaire
(3) au troisieme élément annulaire (5) par complé-
mentarité de formes et/ou par complémentarité de
forces et/ou par complémentarité de matiéres et a
former ainsi un mécanisme de fermeture (V).

Procédé de fabrication d’'un ensemble peau de tam-
bour (1) selon la revendication 9, dans lequel lors de
la troisieme étape de procédé, le troisieme élément
annulaire (5) est relié au premier élément annulaire
(3) en imbriquant les unes dans les autres par ajus-
tement précis les paires de languette-contre-palier
disposées au niveau du cbté extérieur du L (503) du
troisieme élément annulaire (5) et de la paroilatérale
extérieure (303) du premier élément annulaire (3) et
en sécurisant ainsi par complémentarité de forces
et de formes le col de membrane (20) par rapport
aux éléments annulaires (3, 4, 5) dans le canal an-
nulaire (30).

Procédé de fabrication d’'un ensemble peau de tam-
bour selon la revendication 9 ou 10, dans lequel lors
de la troisieme étape de procédé, le troisieme élé-
ment annulaire (5) est relié au premier élément an-
nulaire (3) par complémentarité de matieres, par
soudure ou collage.

Procédé de fabrication d’'un ensemble peau de tam-
bour selon 'une quelconque des revendications 9 a
11, dans lequel lors d’'une étape de procédé supplé-
mentaire, le premier élément annulaire (3) et/ou le
deuxiéme élément annulaire (4) et/ou le troisieme
élément annulaire (5) sont composés d’au moins
deux segments annulaires, de préférence de seg-
ments annulaires extrudés en matiére plastique ou
en aluminium.

Procédé de fabrication d’'un ensemble peau de tam-
bour selon 'une quelconque des revendications pré-
cédentes 9 a 12, dans lequel lors d’'une premiere
étape de procédé, la membrane (2) est reliée au
deuxiéme élément annulaire (4), de préférence par
collage du col de membrane (20) avec le deuxieme
élément annulaire (4).
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Fig. 3
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