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69 Blechblasinstrument mit Drehventilen.

€) Vertahren zur Herstellung eines Ventils, insbesondere
der Ventildurchgénge, fir ein Blechblasinstrument.

Die Querschnittsfliche der Rohransatze (11, 12; 13, 14)
der Verbindungsrohre (17) und der Durchgédnge des Ventil-
wechsels (16) ist konstant und der Ubergang der Innenfla-
chen (18, 19, 18a, 19a; 20, 21) der Rohransétze (11, 12, 13,
14) und der Verbindungsrohre (17) zu den innen liegenden
Flachen (22, 23) der Ventilwechsel (16) sind glatt und weisen
keine Stufen auf.

Die Ventilhiilse (15) besteht aus rostfreiem Stahi und
der Ventilwechsel (16) besteht aus hartverchromtem Alumi-
nium oder Messing oder aus Titan.
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Blechblasinstrument mit Drehventilen

Die Herstellung von Blechblasiﬂstrumenten mit Drehventi-
len wie Waldhdrner, Wagnertuben; Trompeten oder Kornette
beruht auf traditionsreiche und handwerkliche Verfahren,
wie sie vor etwa hundert Jahren angewandt wurden. W&h-
rend bei den Blechteilen, den Schallstiicken, eine stete
Entwicklung stattfand, trifft dies bei den Drehventilen
nicht zu und die handwerkliche Arbeitsmethode mit dem
umstdndlichen Anpassen bei der Herstellung der Ventile
fallt daher kosten- und klangmdssig sehr stark insﬂGe—
wicht. Ausgehend von der handwerklichen Herstellung der
Ventile ergeben sich wesentliche verbesserungsfdhige
Punkte, wie die Geometrie der Ventildurchgdnge, das ver-

wendete Material sowie eine rationellere Fertigung.

Die Ventildurchgange bei herkémmlichen Ventilen weisen
herstellungsbedingte Stufen und Kanten und Querschnitts-
verdnderungen sowie stérende Rohrstbésse zwischen den
Ventilen eines Satzes auf, die die Ansprache des Instru-

mentes stéren und einen hbheren physischen Kraftaufwand
des Blasers bedingen.

Fiir die Ventilhiilsen wird Messing, Neusilber oder Bronze
verwendet und fiir die Ventilwechsel Messing oder Phos-
phorbronze. Dies flihrt 2zu einem Materialabtrag durch
Korrosion oder bei der Kalkentfernung mittels S&uren,
wodurch die Lebensdauer wesentlich verkiirzt wird und die
Dichtheit der Ventile nachldsst. Dies gilt sowohl f£iir
die Ventilhiilse als auch fiir den Ventilwechsel, wobei
bei 1letzterem noch die relativ hohe Masse hinzukommt.

Bei der herk6mmlichen Herstellungsweise werden die Ven-
tile eines Satzes einzeln eingepasst und anschliessend
zu einem Satz verbunden, wodurch sich sowohl bei der
Fertigungs als auch beziiglich der Positionierung der An-
schlagfliigel Probleme ergeben. |
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Es ist demgegeniiber Aufgabe der vorliegenden Erfindung
ein Blechblasinstrument mit Drehventile vorzusehen, das
einerseits eine 1leichtere Ansprache durch glinstigere
Strémungsverhéitnisse und eine verbesserte Stimmung (In-
tonation) sowie andererseits eine verldngerte Lebens-
dauer der Drehventile bei unverd@nderter Dichtheit auf-
weist und bei kleinerer Lagerhaltung rationeller herge-
stellt werden kann. Diese Aufgabe wird mit einem in den
Ansprlichen beschriebenen Blechblasinstrument geldst.

Die Erfindung wird im folgenden anhand einer Zeichnung
eines Ausfiilhrungsbeispiels naher erldutert werden.

Fig. 1 zeigt einen Schnitt von zwei herkémmlichen Venti-
len in der Durchgangs- und in der Ablenkstellung,

Fig. 2 zeigt einen Schnitt eines erfindungsgemdssen Ven-
tils in der Durchgangs— und in der Ablenkstellung,

Fig. 3 zeigt einen Schnitt gemdss III-III von Fig. 1,

Fig. 4 zeigt einen Schnitt gem&ss IV~-IV von Fig. 2,

Fig. 5 zeigt im vergrdsserten Massstab ein Ventil von
Figur 2 und

Fig. 6 zeigt eine Draufsicht auf ein Ventil mit antriebs-
seitigen Lagerdeckel.

Man erkennt in Fig. 1 zwei miteinander verbundene vorbe-
kannte Ventile mit je 2zwei Rohransdtzen 1,2, bzw. 3,4,
die Ventilhﬁlsé 5, den Ventilwechsel 6 und die Verbin-
dungsrohre 7. Aus den Fig. 1 und 3 kann man ersehen,
dass sich der durch die Mensur, das heisst durch den In-
nendurchmessef der Rohransidtze 1 oder 2 vorgegebene
Querschnitt des Durchgangs im Ventilwechsel &ndert und
dass Uebergangsstufen vorhanden sind. Dies ist insbeson-
dere bei 8 ersichtlich, wo die Rohransitze und Verbin-
dungsrohre in den Durchgang des Ventilwechsels iibergehen

Es ist ohne weiteres ersichtlich, dass diese Stufen und
die Querschnittsverinderungen sowohl die Ansprache als
auch die Stimmung des Instrumentes verschlechtern, wobei
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hinzukommt, dass eine starke Streuung in der Fertigung
vorkommt, sodass die Verhdltnisse insbesondere durch die
Entstehung von zusatzlichen Stufen noch schlechter sein
k6nnen. Ausserdem sieht man aus Fig. 3, dass die Durch-
gdnge stark gedffnet sind, wodurch eine erhebliche Quer-
schnittsveranderung entsteht und dadurch hervorstehende
Kanten 8a entstehen.

Infolge der herkSmmlichen Arbeitsmethode, die nur eine
Einzelbearbeitung der Ventile zul#sst, ist es in der Re-
gel nicht oder nur sehr schwer méglich, die Verbindung
zwischen zwei Ventilen mit einem einzigen Verbindungs-
rohr herzustellen. Bei der Mehrzahl der Instrumente miis-
sen daher zweiteilige Verbindungsrohre verwendet werden,
die durch Zwingen 9 zusammengehalten werden. Dadurch
entsteht eine Fuge 10, die eine zus&tzliche Verschlech-
terung des Verhaltens des Instrumentes bewirkt.

In Fig. 2 ist ein erfindungsgemdsses Ventil dargestellt
und man erkennt die vier Rohransdtze 11,12,13 und 14,
die Ventilgehduse 15, die Ventilwechsel 16 sowie die
Verbindungsrohre 17. Beim Vergleich der Fig. 1 und 3 mit
den Fig. 2 und 4 erkennt man, dass bei den neuen Venti-
len die Mensur und der Durchgang im Ventilwechsel bis
auf eine kleine Abweichung von etwa 1 bis 3% konstant
ist, das heisst, dass sich die Querschnittsfldche vom
Rohransatz oder Verbindungsrohr durch den Ventilwechsel
hindurch bis zum nichsten Rohransatz bzw. Verbindungs-
rohr praktisch nicht &ndert. Dass der Durchgang nicht

vollstidndig geschlossen ist, siehe Fig. 4 bei 30, ist

_gewollt, um eine Tonbindung beim Umschalten des Ventils

zu erméglichen.

Man ersieht ferner aus Fig. 2 und auch aus Fig. 5, dass
die Uebergdnge zwischen den Rohrans&dtzen oder Verbin-
dungsrohre weich und glatt verlaufen. Dies gilt insbe-
sondere fiir die Flichen 18 und 19 der Verbindungsrohre
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17, welche Fl&chen in die an der Ventilmitte angeordne-
te Durchgangsflache 23 miinden derart, dass an den Ueber-
gangsstellen keinerlei Kanten oder Stufen oder sonstige
Stdérungen entstehen. Wie aus Fig. 2 hervorgeht, gilt
dies selbstverstdndlich auch fiir die anderen Rohransatz-
und Verbindungsrohrfl&chen 18a,19a;20,21, die in der Um-
1énkstellung an die beiden Innenfldchen 22 und 23 des
Ventilwechsels anschliessen. Ein Vergleich von Fig. 1
mit Fig. 2 zeigt ferner, dass die Wandstairke der Innen-
wand des Ventilwechsels, dass heisst, der durch die Fla-
chen 22 und 23 definierten Wand liber weite Bereiche we-
sentlich geringer (ca. 0,5 mm) ist, sodass eine grfssere
Durchlasséffnung zur Verfiigung steht.

Durch diese Verbesserungen der geometrischen Anordnung
werden wesentliche Verbesserungen des Verhaltens des In-
strumentes erzielt. Unter anderem koénnen als Verbesse-~
rungen infolge der Uebergidnge ohne Kanten und der wei-
chen Radien sowie durch die konstante Querschnittsfl&che
von Mensur und Durchgang glinstigere Strdmungsverhdltnis-
se und dadurch eine leichtere Ansprache des Instrumentes
und keine Profilverfalschung sowie eine stark verbesser-
te Stimmung des Instrumentes genannt werden.

Die’ neue geometrische Form insbesondere des Ventilwech-
sels ist durch die Verwendung von 2zeitgemdssen Produk-
tionsverfahren, wie sie in der {ibrigen industriellen
Technik beispielsweise beim Werkzeugmaschinenbau {iblich
sind, realisierbar, beispielsweise mittels Zapfen~ und
Kugelfrédser. Dadurch ist es auch m6glich, solche Ventile
industriell und in Serien herzustellen, wobeli innerhalb
eines engen Toleranzbereiches gearbeitet werden kann, im
Gegensatz zu den herkdmmlichen auf viel handwerkliches
Geschick beruhenden Verfahren. Dagegen sind die Rohran-
sdtze sowie die Verbindungsrohre herk&mmliche, fiir jedes
Instrument normierte, jedoch speziell gebogene Rohre aus
Messing bzw. rostfreiem Stahl, wobei noch anzumerken
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ist, dass die Verbindungsrohre hier einstiickig sind, im
Gegensatz 2zu den vorbekannten gemdss Fig. 1, die liber
Zwingen oder Briden miteinander verldtet werden miissen.

Wie bereits eingangs erwdhnt, werden die herkémmlichen
Ventilhiilsen aus Messing, Neusilber oder Bronze und die
Ventilwechsel aus Messing oder éhosphorbronze gefertigt.
Infolge der Anwendung 3zeitgemdsser industrieller Her-
stellungsverfahren ist es m6glich, andere Materialien zu
verwenden, die einerseits eine bessere Anpassung der in-
einander drehenden Teile gewdhrleisten und andererseits
einer erheblich geringeren Materialabnutzung unterworfen
sind. Vorzugsweise wird die Ventilhiilse aus rostfreiem
Stahl gefertigt, der aussen verchromt oder vernickelt
werden kann. Dadurch entfdllt die bei herkSmmlichen Ven-
tilhiillsen auftretende Korrosion und dadurch bedingten
Materialabtrag insbesondere bei der Kalkentfernung mit-
tels Sauren, wodurch beziliglich der Ventilhiilse eine er-
heblich verlédngerte Lebensdauer bei unverédnderter Dicht-
heit resultiert. Der Ventilwechsel kann beispielsweise
aus hartverchromtem Aluminium gefertigt werden, wodurch
sich eine erhebliche Massereduktion ergibt und auch hier
die Korrosion sowie die Materialabtragung bei Kalkent-
fernung mittels S&uren entfallt. Dadurch ergibt sich
auch fiir den Ventilwechsel eine verlingerte Lebensdauer
bei unverdnderter Dichtheit, ein leichteres Instrument
und eine verkilirzte Reaktionszeit bei der Ventilbetdti-
gung. Bei der Verwendung von hartverchromtem Messing er-
geben sich die gleichen Vorteile wie bei der Ventilhiil-
se, dass heisst kein Materialabtrag durch Korrosion und
eine verlangerte Lebensdauer Eei unveranderter Dicht-
heit. Es ist auch m6glich, Titan 2zu verwenden, wodurch
sich die gleichen Vorteile wie beim hartverchromten Alu-
minium ergeben, das heisst, eine Massereduktion, keine
Korrosion, wodurch sich ein leichteres Instrument sowie
eine verkiirzte Reaktionszeit bei der Ventilbetatigung
ergeben. Bei der Verwéndung von hartverchromtem Alumi-
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nium oder Messing oder von Titan fiir die Lagerstellen
des Ventilwechsels ergeben sich nicht nur die obgenann-
ten Vorteile, sondern auch ein besseres Gleitvermdgen
in den Lagerdeckeln, so dass eine weitere Reduzierung
der Betdtigungskraft und des Abriebs resultiert.

Durch die Benutzung von zeitgemdssen Fertigungsverfahren
und widerstandsfdhigen Materialien kann nicht nur die
Lebensdauer des Instrumentes und die musikalischen Qua-
litaten verbesseft werden, sondern auch die Herstellung
erheblich vereinfacht und damit verbilligt werden. W&h-
rend frilher jeder Ventilwechsel einzeln in eine Ventil-
hiilse eingepasst wurde und nachher zu einem Ventilsatz
mittels Verbindungsrohre und verléteten Zwingen verbun-
den wurde, wodurch sich fertigungstechnische Probleme
und einen grossen Zeitaufwand ergaben, ist es mit dem
neuen Ventil m8glich, 2zundchst sdmtliche Ventilhiilsen
iber die Verbindungsrohre zu dem gewiinschten Ventilsatz
zu verléten. Infolge der heute ohne weiteres méglichen
Fertigung innerhalb kleiner Toleranzbereiche ist es még-
lich, irgendein Ventilwechsel in irgendeine Ventilhiilse
einzusetzen,

Bei der Herstellung eines Ventilsatzes werden zuerst die
Ventilhiilsen auf Honmass gedreht, die Rohransitze ange-
l6tet und anschliessend wird das Innere der Hiilsen ge-
hont und rouliert. Die Ventilwechsel werden zuerst auf
Schleifmass gedreht, gefradst und dann auf Mass spitzen-
geschliffen und gegebenenfalls galvanisch behandelt und
kénnen dann ohne Einpassen in eine beliebige Hiilse ein-
gesetzt werden.

Weitere zum Teil schwer oder nicht 1l6sbare Probleme er-
geben sich bei der herkSmmlichen individuellen Ferti-
gungsweise beziiglich der Positionierung des Antriebs
bzw. des Anschlags. Bei herk6ébmmlichen Ventilen ist der
antriebseitige Lagerdeckel mit den 2zwei Bohrungen, an
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welchen die Anschlagshalterung (Hufeisen) mit den beiden
Anschlagsbegrenzungen befestigt wird, nur in einer Stel-
lung positionierbar. Bei der Verwendung dieses bestimm-
ten Ventils mit einem Ventilantrieb, der sich in einer
anderen als urspriinglich vorgesehenen Stellung befindet
ist es oft schwierig, die Aenderung der Positionierung
durchzuflihren, wobei als kleinste Massnahme ein oder
beide Oeffnungen filir die Befestigung der Anschlagshalte-
rung geschlossen und neue Oeffnungen gebohrt werden miis-
sen.

Beim neuen Ventil ist zur LOsung dieses Problems an der
Ventilhiilse, in Fig. 6 unten, eine Kerbe 24 vorgesehen
und am Lagerdeckel 25 vier um 90° versetzte Kerben 26,
wobei diese Kerben beziiglich beider Bohrungen 27 zur Be-
festigung der Anschlagshalterung ausgerichtet sind. Die
Ventilwechselachse 29 ist antriebsseitig als Vierkant
ausgebildet und weist eine Richtkerbe 28 auf, die die
Durchgéange definiert und der Positionierung des An-
schlagsfliligels dient, der durch diese Massnahme in allen
vier Lagen steckbar ist. Durch diese Massnahme ergibt
sich ein universeller Einsatz des Ventils beziiglich der
Stellung des Ventilantriebs, denn die Lage sowohl des
Ventilwechsels als auch des Lagerdeckels, bzw. der An-
schlagshalterung und der Anschldge ist jederzeit in den
vier in Frage kommenden Stellungen exakt einstellbar.
Durch diese Massnahmen wird eine rationellere Fertigung
des Musikinstrumentes und eine éinfachere Lagerhaltung
mit weniger Einzelteilen gewdhrleistet.

Aus Obigem geht klar hervor, dass es durch die Anwendung
zeitgemdsser Fertigungstechniken méglich ist, einerseits
Musikinstrumente wirtschaftlicher und mit h&herer Le-
bensdauer herzustellen und andererseits Musikinstrumen-
te, die bessere musikalische Eigenschaften, wie leich-
tere Ansprache und stark verbesserte Stimmung aufweisen.

Die Verbesserungen der musikalischen Eigenschaften der
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neuen Ventile liessen sich mittels Blasmaschinen leicht
bestitigen, wobei sowohl die physikalisch messbaren re-
levanten Daten als auch die musikalisch hdrbaren Daten
gegeniiber herkémmlichen Blasinstrumenten wesentlich ver-
bessert waren.

Es ist selbstverstandlich, dass die geometrischen Masse
von den gezeichneten abweichen, falls Ventile mit ande-
ren Dimensionen angefertigt werden, wobei die Aufgabe,
weiche Uebergdnge ohne Kanten zu schaffen, eher erleich-
tert wird.
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Patentanspriiche:

1.

Blechblasinstrument mit Drehventilen, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Querschnittsflidche der Rohr-
ansadtze (11,12;13,14), Verbindungsrohre (17) und der
Durchgédnge des Ventilwechsels (16) konstant ist und
der Uebergang der Innenfldchen (18,19; 18a,1%a; 20,
21) der Rohransatze (11,12, 13,14) und der Verbin-
dungsrohre (17) zu den innen liegenden Flachen (22,
23) der Ventilwechsel (16) glatt und stufenlos aus-
gebildet ist.

Blechblasinstrument nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Durchgédnge des Ventilwechsels
mindestens zu 97 % umschlossen sind.

Blechblasinstrument nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Verbindungsrohre (17) zwi-

schen zwei Ventilen einstiickig sind.

Blechblasinstrument nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ventilhiilse (15)
aus rostfreiem Stahl besteht.

Blechblasinstrument nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ventilwechsel (16)

aus hartverchromten Aluminium oder Messing oder aus

Titan bestehen.

Blechblasinstrument nach einem der Ansprliche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ventilhiilse (15)
antriebsseitig eine Markierungskerbe (24), der dazu-
geh6rige Lagerdeckel (25) vier um 90°'versetzte
und beziiglich der Bohrungen (27) fiir die Anschlags-
halterung ausgerichtete Kerben (26) aufweist, um die
in den dafiir vorgesehenen Bohrungen (27) befestigba-

re Anschlagshalterung mit den Anschlagsbegrenzungen
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je nach Lage des Antriebs positionieren zu kdénnen.

Blechblasinstrument nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ventilwechselachse -
(29) antriebsseitig als Vierkant ausgebildet ist und

eine die Richtung der Durchgé&nge definierende Richt-

kerbe (28) aufweist, die der Positionierung des An-

schlagsfliigel dient.

Verfahren zur Herstellung eines Ventilsatzes fiir ein
Blechblasinstrument nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die fertigbearbeiteten
Ventilhililsen mit Verbindungsrohren zu einem Satz zu-
sammengelftet werden und anschliessend die fertigbe-
arbeiteten Ventilwechsel beliebig eingesetzt werden.
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