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muesch gseh ha!

Schweizerische Fernsehs ,Radio-
und HiFi-Ausstefing Zuneh

Stadthot 11, Zuspahallen, Hallenstadion 10—22 Uhr
{sonntags ab 10.80)

50ste FERA, 1978

Die diesjihrige FERA war die 50ste
und wurde deshalb mit einer gros-
seren Feier eroffnet.

Ich habe im Jahr 1930 die RA-
DIOAUSSTELLUNG - -wie die
FERA damals hiess — zum ersten
Mal besucht. Im Kaufleute-Saal in
Zirich hatten damals alle Aussteller
Platz, was einen Begriff von der un-
geheuren Entwicklung  unserer
Branche gibt. In diesem Jahr betei-
ligten sich 113 Aussteller.

Die Vielfalt, auch nur in unserem
engeren Gebiet, der High-Fidelity ist
enorm, und es wird damit fiir einen
Besucher unmoglich, eine einiger-
massen objektive Ubersicht zu ge-
winnen.

Uns wird dadurch so richtig klar,
wie gliicklich wir sein diirfen, auf
dem in fast 30Qjihriger Arbeit er-
reichten Image wunseres Marken-
namens REVOX weiter aufbauen zu
koénnen. Man muss nicht iiber die
Qualititen unserer Gerite diskutie-
ren; fiir Kenner des HiFi-Marktes ist
die REVOX-Qualitit feststehende
Tatsache. Auch die Zuverldssigkeit
unserer Gerite ist bekannt, obschon

. bei deren Komplexitit nicht jedes

Versagen zum vorneherein ausge-
schlossen werden kann. Fir die Zu-
kunft wird die technische Perfektion
und die Zuverldssigkeit unserer
REVOX-Geriite  weiter  Voraus-
setzung sein, um unseren Markt-
anteil nicht nur zu halten, sondern

_zu vergrissern.

In der Mund-zu-Mund-Werbung
zufriedener REVOX-Kunden ist
unser bisheriger und zukiinftiger Er-
folg begriindet.

Weiter brauchen wir einen Fach-
handel, der fiir unsere Produkte ein-
steht, auch wenn REVOX mit den
Rabatten nicht an der Spitze steht.
Der weitsichtige Hindler weiss aber,
dass die Zuverlissigkeit und Be-
triebssicherheit eines Produktes
nicht nur zufriedene Kunden bringt,
sondern auch zusitzliche Kosten
spart, welche sonst seinen sicherlich
nicht zu grossen Gewinn “auf-
fressen”.

Diese Gedanken dringen sich auf,
wenn man diese ungeheure Fiille von
HiFi-Produkten an der FERA sieht.
Ich moéchte deshalb jeden einzelnen
Mitarbeiter, wo er auch titig sein
moge, aufrufen, durch seriése Arbeit
seinen Teil zur Erhaltung unseres
guten REVOX-Rufes beizutragen.
Willi Studer

Jubilaums-fera

Zum 50. Mal hat die Schweizerische
Fernseh-, Radio- und HiFi-Austel-
lung in Ziirich stattgefunden. Revox
war zum 25. Mal ausgestellt. Dieses
Jahr wurde mit 125 000 Eintritten
ein neuer Besucherrekord erreicht.

Tausende waren auf dem Revox-
Stand und informierten sich iiber
unsere Gerite. Das besondere Inte-
resse der Messebesucher hat dabei
dem Tuner B760, zusammen mit
der Programmiereinheit fiir Rotor-
antennen, und dem Plattenspieler
B790 gegolten.

Erfreuliches Detail:

Im Fera-und Radiostudio wurde mit
Studer- und Revox-Geriten gearbei-
tet. In den Stereo-Demonstrations-
rdiumen von Radio DRS und der Pro-
Radio-Television standen Revox-Ge-
rite und Lautsprecherboxen im Ein-
satz.

Der 1. Preis der Jubiliumstombo-
la war eine komplette Revox-Anlage
im Audio-Rack.

Inhalt:
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Es ist speziell fiir die Firma
Studer ein wirklich besonderer An-
lass, denn alle Gerite, die fiir die
Sendung benutzt werden, sind von
uns gebaut worden: Studer Misch-
pulte, Studer Studiomaschinen A80

und alles was als Zubehdr noch nétig
ist. Wir haben also wirklich Grund
stolz zu sein.

In diesem Zusammenhang taucht
natiirlich die Frage wieder auf, war-
um sich die Schweiz solange Zeit ge-

Mittwoch, 30. Augus: 1978, um
18.00 Uhr wurde die erste Stereo-
Sendung in der deutschen und rito-
romanischen Schweiz iiber UKW aus-
gestrahlt!

lassen hat mit der Einfithrung der
Stereophonie? Dazu gibt es eine
Antwort, die man am besten in
Form eines Beispiels bringen .kann:
Holland ist etwa so gross wie die
Schweiz, kann aber iiber nur zwei

UKW-Sender das ganze Land mit
HiFi-Sendungen versorgen. Dazu das
Gegenbeispiel hier in der Schweiz:
allein nur im franzosisch sprechen-
den Teil des Landes sind, sage und
schreibe 23 Sender in Betrieb. Die
Umstellung auf Stereo erfordert
einen Umbau aller Verbindungen
zwischen Studio und Sender und
iibrigens auch zwischen den Studios
selbst, denn der Programmaustausch
muss ja auch funktionieren. Gleich-
giiltig ob es sich um Kabel- oder
Richtstrahlverbindungen handelt,
alles muss auf die doppelte Anzahl
Modulationskanile umgestellt’ wer-
den.
Die Studios selbst sind schon
lange fiir Stereobetrieb ausgebaut.
Hans Bucek
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Die neue Studlomaschme ABOO geht in Produktion

Eine kleine Bildreportage von
Hansueli Riesen

Die ersten 4 Studer A800 24-Kanal
Magnettongerite konnten am
24. Juli termingerecht unserem Kun-
den, CBS-Sony in Japan zur Ab-
nahme iibergeben werden.

Bis es soweit war, sind jedoch
manche Schweisstropfen vergossen
worden, denn fiir Produktion und
Priffung dieser gréssten je von uns
gebauten Tonbandmaschine standen
nur noch 3 Monate zur Verfiigung.

Hier eine kurze zeitliche Uber-
sicht:

Mai/Juni:
Printplatten herstellen, bestiicken
und priifen. Kabelbdume fiir mehr als
7000 Steckverbindungen pro Ma-
schine herstellen und kontrollieren.
Vormontage der Baugruppen usw.

Juni:

Montage der Laufwerke und Ver-
kabelungen, Zusammenbau der
Kopftriger.

Juli:

Prifen der Laufwerke, Einmessen
der Aufnahme- und Wiedergabe-
elektronik, Dauerlauf und Endkon-
trolle. Fiir diese Arbeiten und Priif-
vorginge wurde zudem Personal neu
instruiert, waren Priifgerite und Vor-
schriften und, nicht zu vergessen,
auch technische Unterlagen wie
Schaltpline und Einstellrichtlinien
fiir den Kunden bereitzustellen.

Dass diese vielfiltigen Arbeiten
in dieser kurzen Zeit zur vollen Zu-
friedenheit des Kunden abgeschlos-
sen werden konnten, ist nur durch
die tatkriftige Mitarbeit aller Be-
teiligten moglich geworden. Vielen
Dank!

Revox A77 Tonbandgeréit «verpulvert» 100000 Franken

Bei den alljahrlich im August statt-
findenden “Fétes de Genéve” (11. ...
14.8.78), die vom Verkehrsverein
der Stadt Genf organisiert werden,
bildet das Feuerwerk einen der tra-
ditionellen Hohepunkte. Der enorme
Aufwand zur Gestaltung dieses
Abends macht dieses Feuerwerk

| zum grossten in ganz Europa.

Beim diesjahrigen Anlass wurde
erstmals ein vollkommen neuer Weg
beschritten, indem nicht einfach
Raketen in rasanter Folge abge-
schossen wurden, sondern man liess
das imposante Schauspiel synchron
zu einer Musikdarbietung ablaufen.

Fir dieses “musikalische Feuer-
werk” mussten an die 30 Tonnen
Material herangeschafft werden.
Mehr als 7 Kilometer Kabel waren
notig, um iiber 150 Lautsprecher
und den dazugehérigen Verstirkern
die mehr als 60 000 Zuschauer mit
Musik zu versorgen. Raketen aller
Arten und Grdssen mit einer Linge
von bis zu 1,3 m und einem Durch-
messer von 25 cm waren auf 9 Flos-
sen abschussbereit installiert. Die
Kommandos zur Auslésung der
Feuerfolge wurden auf drahtlosem
Wege zu diesen Flossen iibertragen.

Der gesamte Ablauf des Geschehens
hing am “diinnen Faden” eines
6,3 mm breiten Tonbands, das auf
einem Revox A77 2-Spur-Gerit zur
Abspielung gelangte — auf einer
Spur die Musik, auf der anderen die
Kommandos und Steuerinforma-
tionen:

Alles Licht aus!

Musik ...

Dann begann das A77-Gerit ein
50 Minuten dauerndes Seh- und
Horerlebnis auszulésen, das mit
einem aus 7 000 Raketen bestehen-
den Schlussbouquet endete ...

..und 100 000 Franken waren
verpulvert!

Josef Dorner

Mit scharfem Blick durch die Brille
kontrolliert der Entwickler der Lauf-
werkelektronik, Ing. Waagthaler, den
Stand der Montagearbeiten.

2

Wieder einmal ist der verflixte
13. Kanal stumm... Hier hilft nur
noch das Kénnen des Entwicklungs-
ingenieurs. Was denkt sich wohl Ing.
Fiala? — die nichste baue ich ohne
13. Kanal

3

Die letzte Drahtverbindung wird ein-
gelegt. Sorgenvoll greift sich Ing.
Siki zum Kinn — werden nun alle
Motoren richtig drehen?

Hier hilft nur noch Motorenkraft,
denn das massive Laufwerk wiegt
iiber 80 kg.

5

Die intelligente A800 besitzt ein
Gehirn mit einem Mikroprozessor
und braucht deshalb eine Unmenge
von “Nervenfasern” fiir Steuerung
und Audiosignale. Zusammengezihlt
sind mehr als 7000 Steckverbin-
dungen eingebaut.

6

Prizisionsmechanik und intelligente
Elektronik eng beisammen. Im Vor-
dergrund das Tastenfeld fiir pro-
grammierbare Funktionen des Lauf-
werkes (Autolocator und variable
Capstan-Steuerung).

7

Ohne Fingerspitzengefiihl geht es
auch bei modernster Technologie
nicht ...

8

Offensichtlich freut sich der Chef
des Studiomaschinenpriiffeldes, Herr
Wihler, iiber die exzellenten Daten
der ersten A800. Allein an den
Audioverstirkern sind rund 500
exakte Einstellungen vorzu-
nehmen ...
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Mit Kamera und Bleistift dem B790
auf der Spur

Am Bleistift: Marcel Siegenthaler, an

Neugierde ist menschlich und viel-
leicht auch nur scheinbar eine bevor-
zugte Domine der Minnerwelt. Er-
wiesen ist: Uns alle reizt der Blick
hinter die Kulissen, durchs Schliissel-
loch oder hinter die Frontplatte. Der
Lausbub, der des Vaters Schreib-
maschine bis zur Unkenntlichkeit
zerlegt, wird sich spiter inmitten
Gleichgesinnter wiederfinden, und
sei es nur, die Schonheit eines Ja-
guars zu entdecken — unter der
Motorhaube selbstverstdndlich ...

Zu zeigen, was Prospekte iibli-
cherweise verschweigen, sind wir
ausgezogen, um mit Kamera und
Bleistift die wesentlichen Momente
im Entstehen des unkonventionellen
Plattenspielers REVOX B790 festzu-
halten.

Eigentlich beginnt ein Produkt
lingst vor seiner Fertigung zu ent-
stehen. Von der ziindenden Idee bis
zur Produktionsreife kénnen Jahre
in die Lande gehen. In dieser Zeit
sind Ingenieure, Konstrukteure und
nicht zuletzt auch Kaufleute am
Werk, und hat sich erst einmal die
Realisierbarkeit des Projektes er-
. wiesen, so beginnen die fertigungs-
technischen Probleme. Hierbei geht
es darum, Wege zu finden, um Ge-
rite mit konstant hoher Qualitit in
moglichst rationeller Weise zu fer-
tigen. Dazu ist nicht jeder Weg be-
gehbar, oft fithren erst Umwege zum
Ziel. Aber gut eingespielte Teams
der verschiedensten Fachrichtungen
und eine gehorige Portion Investi-
tions-Risikofreudigkeit des Unter-
nehmers schaffen die wichtigen Vor-
aussetzungen fiir aussergewohnliche
Losungen.

Infrastruktur macht’s méglich
Den Anstoss fiir diese einleitenden
Gedanken gab mir die vorerst iiber-
raschende Tatsache, dass an der
Fertigung des neuen Plattenspielers
B790 drei verschiedene Werke un-
serer Firma beteiligt sind. Und in
jeder dieser Fertigungsstellen stehen
Spezialvorrichtungen fiir die Mon-
tage, Spezial-Mess- und Priifgeriite
sowie Spezialmaschinen, die allesamt
zuerst entwickelt und gebaut sein
miissen, bevor die eigentliche Ferti-
gung des Produktes beginnen kann.
Auf einen Nenner gebracht heisst
das: ohne Infrastruktur keine Serien-
fertigung.

Die ausgefeilte Baugruppentech-
nologie funktioniert bei Studer-

der Kamera: Fritz Miiller

| Revox auch iiber die Landesgrenzen '

hinweg. Die Baugruppe ‘“Tonarm-
fiihrung” wird in Mollis (CH) gefer-
tigt, voreingestellt und gepriift,
wihrend die gesamte Elektronik
Bonndorf (D) ebenfalls voreinge-
stellt und gepriift verlisst. In Sickin-
gen (D) erfolgt die Endmontage zum
versandbereiten Plattenspieler.
Schliesslich koordiniert die Produk-
tionssteuerung im Hauptsitz Regens-
dorf (CH) den gesamten Ablauf.

“Tonarmfithrungen” aus der Gegend
der ersten Spinnereien Europas

Beim B790 handelt es sich bekannt-
lich um eine sehr moderne Art der
Tangentialabtastung mit elektro-
nisch nachgesteuertem Tonarm, der
eine Linge von nur 4 cm aufweist.
Als komplette Einheit ist dieser Ton-
arm mit seiner Fithrung auf dem
fertigen Plattenspieler mit nur drei
Schrauben zentral, drehbar gelagert
und eignet sich daher hervorragend
zur Vorfertigung. Vereinfacht ausge-
driickt besteht diese Baugruppe aus
einem Leichtmetall-Druckgussteil
mit eingesetztem Servomotor, einem
Absenkmagneten mit pneumatischer
Dampfung, eingepressten Fiihrungs-
stangen, einem Tonarmschlitten mit
Infrarot-LED und zwei Fotodioden,
dem Tonarm, einigen Mikroschal-
tern, einer Transportsaite und einer
Systembeleuchtung. Vorerst sind das
einmal eine Unmenge kleiner bis
kleinster Bauteile, die von geschick-
ten Hinden und in sinnreichen Vor-
richtungen verbliiffend rasch Gestalt
annehmen. “Keine sture Fliessband-
arbeit, hier kann jeder mehrere
Arbeiten iibernehmen”, erkliart mir
der Abteilungsleiter. Dennoch be-
zweifle ich diese Aussage ein wenig,
wenn ich zuschaue, mit welcher
Fertigkeit eine seiner Mitarbeiterin-
nen hauchfeine Wendel aus weichem
Kupferdraht in einer Spezialvorrich-
tung einsetzt. Ob ihr das jeder nach-
machen wiirde?

Mit ebensolcher Fertigkeit wer-
den Mikroschalter justiert, Antriebs-
saiten eingesetzt, Uhrenlagersteine
eingepflanzt und Infrarot—LED auf
dem Tonarmtriger elektronisch sym-
metriert.

Einen sehr aufschlussreichen
Vorgang beobachten wir beim Ein-
fiigen des Tonabnehmersystems auf
den Tonarm. Hier wird das System
in einer massiven Lehre sehr exakt in

die richtige Lage gebracht, festge-

halten und so verschraubt. Diese
werkseitige Montage des Tonab-
nehmersystems garantiert eine sehr
priazise Justierung fiir optimale Ab-
tastverhiltnisse. Mir graut, wenn ich
denke, was da schon alles gemessen
und geschrieben wurde, iiber Sy-
steme, die iber den Daumen ge-
peilt” eingestellt worden sind.

Ob auch alle strengen Richtlinien
bei der Montage eingehalten werden,
kontrolliert eine separate Abteilung
auf priazisen Messeinrichtungen
Stiick fiir Stiick. Hier werden alle
Parameter elektronisch gepriift, mit
einer Rumpelmessung wird ab-
schliessend festgestellt, ob die Ton-
armsteuerung einwandfrei nachge-
regelt. Die fertig gepriiften und vor-
justierten Tonarmfithrungen treten
alsdann den Weg nach Sickingen an.
Komplexe Elektronik dem
Schwarzwald
Im B790 besteht die wesentliche
Elektronik aus einer Motorsteuerung
mit Quarzreferenz und einer Ton-
arm-Servonachsteuerung. Beide Teile
weisen hochkomplexe Digital- und
Analogschaltkreise auf. Die doppel-
seitigen Printplatten werden im
Werk Bonndorf hergestellt, teilweise
automatisch und zum andern Teil
von Hand bestickt. Die automa-
tische Bestiickung setzt mit einer
Taktzeit von nur 0,4 sec die Bau-
elemente computer-programmiert
selbsttitig in die ebenso gebohrten
Printlocher ein — fehlerfrei, versteht
sich!

Ganz besonders gespannt bin ich
aber auf die Priifung dieser kompli-
zierten Elektronik. Denn dafiir kom-
men nur spezialisierte Messeinrich-
tungen — {ibrigens alle im firmen-
eigenen Messgeritebau entwickelt
und gebaut — in Frage. An diesen
werden in ausserordentlich kurzen
Zeiten ganze Systeme durchgemes-
sen und auf die Sollwerte eingestellt.
Der Motorsteuerprint, mit Quarz
und nicht weniger als 19 ICs, wird in

aus

-einem dynamischen Messvorgang

unter Originalverhiltnissen ausge-
testet. Dabei werden alle moglichen
Zustinde durchfahren.

Noch komplizierter arbeitet die
Messeinrichtung fir die Tonarm-
steuerung. Diese simuliert alle Vor-
ginge elektronisch und wertet die
Resultate in einem Digitalkompara-
tor aus. Die digitale Taktsteuerung
durchfihrt 28 Testpositionen in

weniger als 90 sec., wobei diese Zeit
eigentlich nur durch Zeitkonstanten
in der Servoschaltung und deren
Abgleich bestimmt wird, die Mess-
elektronik wire noch viel schneller!

Meine bescheidene Frage nach
dem Preis dieser Messeinrichtungen
wird mit Fr. 16 000.— (reine Selbst-
kosten) beziffert. “Wir haben mit
diesen Messautomaten nur die
besten Erfahrungen gemacht”, er-
klirt mir Hr. Schlienger, der Leiter
des Messgeridtebaues, ‘‘denn sie
werden nicht miide, den ganzen Tag
mit exakt gleichbleibender Prizision
Messung um Messung durchzufiih-
ren’’. Ein Beispiel mehr fiir die Infra-
struktur-Rationalisierung macht
Gerdte und deren Prifung preis-
giinstig, kostet aber vorerst einmal
eine schone Stange Geld.

Der Plattenspieler von Siackingen
Das Werk Sickingen ist eingerichtet
fir die spanabhebende Bearbeitung,
fir die Metallveredlung sowie auch
fir die Lackierung und den Sieb-
druck. Auf einem eigens fiir diesen
Zweck angeschafften 2-Spindel-
Prizisions-Drehautomaten erhalten
die Druckguss-Plattenteller ihre end-
gilltige Form. Interessant ist dabei
die Fixierung der Plattenteller auf
der Maschine. Zum Drehen der
Unterseite sind die Teller durch
Bajonettverschluss fixiert. Fiir die
Bearbeitung der vollig flachen Ober-
seite hingegen wird das Werkstiick
mit Unterdruck festgehalten. Es ist
unseres Wissens das erste Mal, dass
ein derart grosses Werkstiick mit
Vaccumhalterung bearbeitet werden
kann.

Die fertig gedrehten Plattenteller
wie auch die gefristen Motorchassis,
erhalten ihr endgiiltiges Make-up in
der zentralen Spritzerei. Nach dem
Einbrennen der Lackschichten im
Ofen wandern auch diese Teile zur
B790-Montageabteilung.

Auf Arbeitsplitzen am Doppel-
fliessband werden Chassisunterteil
mit Elektronik und Tastenfeld sowie
das Oberteil mit Motor, Plattenteller
und Tonarmfithrung montiert. Auch
hier dieselbe Ruhe wie bei der Ton-
armmontage in Mollis, nur hie und
da das Surren eines pneumatischen
Drehmomentschraubenziehers.
Meine Fragen und das Klicken der
Kamera wirken schon beinahe
storend ...

Wussten Sie, dass am fertig mon-
tierten Chassisunterteil die Netz-
spannung fithrenden Teile mit

4000 V Hochspannung gepriift wer-
den? ich auch nicht, aber eine knall-
gelbe Warntafel machte mich un-
missverstindlich auf die Lebens-
gefahr beim Néihertreten an diesen
Messplatz aufmerksam.

Die Auflagepunkte an den Di-
rect-Drive-Motoren  werden  mit
Messuhren ausgemessen, ebenso wird
die horizontale Genauigkeit an den
fertig montierten Tonarmfithrungen
mittels einer Speziallehre gepriift.

Sind Chassis-Unter- und Ober-
seite fertig montiert, erfolgen die
elektrischen Einstellungen, wobei
die beiden Teile noch getrennt blei-
ben und lediglich mit Spezialkabeln
verbunden sind. An diesen Mess-
plidtzen wird auch eine interessante
Gleichlaufmessung mit iiberschwe-
rem Plattenteller, jedoch ohne Mess-
Schallplatte durchgefiihrt. Dies ist
moglich, weil der B790-Motor — im
Gegensatz zu anderen Direktan-
trieben — einen speziellen Tacho-
generator hoher Auflésung besitzt.
Die Tachofrequenz dieses Genera-
tors betrigt bei 45 U/min 150 Hz. In
einer elektronischen Multiplizier-
schaltung (x 21) wird daraus die ge-
normte Gleichlauf-Priiffrequenz von
3150 Hz (bei Tonbandgeriten) er-
zeugt, die wiederum mit normalen
Messgerdten getestet werden kann
(bei 33 U/min = 3111 Hz oder
111,11 Hz x 28). Mit dieser Messung
lassen sich gleichzeitig der Antrieb
und der Tachogenerator priifen.

Diese Messplitze weisen zudem
pneumatisch gedimpfte Arbeits-
flichen auf und lassen deshalb auch
Rumpelmessungen mit DIN-Mess-
platten zu. Hier gelangen aber auch
firmeneigene Spezialmessplatten
zum Einsatz, die iibrigens fiir Ser-
viceeinstellungen am Tonarm auch
den Servicestellen zur Verfiigung
stehen werden. Die beiden Chassis-
teile verlassen diese Messplitze ge-
paart. Anschliessend an die Endmon-
tage haben die Plattenspieler einen
Dauerlauftest von min. 24 Std. zu
absolvieren.

Als letzte Priifstationen folgen
nun schallisolierte Zellen mit eben-
falls pneumatisch gedampften Mess-
tischen, die aus Granitblécken von
iiber 100 kg bestehen. Auf diesen
werden nochmals alle Funktionen
getestet und eine abschliessende
Rumpelmessung sagt aus, ob Motor-
antrieb und Tonarm-Servonach-
steuerung den strengen Vorschriften
von Studer-Revox geniigen. Stich-
proben gibt es nicht — hier hat jeder
einzelne B790 das gesamte Priifpro-
gramm zu bestehen!

Auch fir Plattenspieler gilt die
bekannte Weisheit: keine Wieder-
gabequalitit ohne Fertigungsquali-
tit.

Dieser Beitrag ist erstmalig in der
Fachzeitschrift “rte””, Heft 8/78 er-
schienen (Drapalik-Verlag).

1

Quarzgesteuerter Direktantrieb-
Plattenspieler B790 von Revox. Die
Sensation der letztjihrigen FERA
lauft in Serienproduktion.

2

Feine Arbeit fiir ruhige Hinde. Das
kleine Printchen wird von einer Di-
stanzlehre gehalten. Spiter stellen
die feinen Cu-Wendel die NF-Ver-
bindung vom beweglichen Tonarm
zum festen Trigerteil dar.

3

Einsezten des Uhrenlagersteines in
den Support fiir den Tonarm. Mit
der pneumatischen Dosierpistole
wird eine exakt definierte Menge
Silikon-Dampfungsfett eingespritzt.
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() Tonarmschlitten, trigt den Tonarm und bewegt sich — elektronisch
gesteuert — radial iiber die Schallplatte.

(@ Der kurze Tonarm von nur 4cm Linge trigt das Tonabnehmersystem.
(® Lagerung des Tonarmes in nur einem Punkt auf Uhrenlagerstein er-
gibt geringste Reibungskrifte.

(®) Magnetische Seitenfiihrung der Tonarm-Achse (patentiert).

(5 Elektromagnet zur Absenkung des Tonarmes, elektronisch gesteuert.
(6) Fotodioden erhalten Licht von der Infrarotdiode (LED) durch den
Schlitz im Tonarm. Bei geringsten Verschiebungen des Tonarmes in seit-
licher Richtung werden die Fotodioden unsymmetrisch beleuchtet und
geben unterschiedliche Signale an die Steuerelektronik weiter.

(@ Der Vorverstirker der Servoelektronik empfingt die Signale der Foto-
dioden und leitet sie verstiirkt der Servo-Leistungselektronik zu.

Der Servo-Leistungsverstirker steuert den Motor fiir die Nachfiihrung
entsprechend den Signalen des Vorverstirkers oder der Bedienungstasten.
(® Servo-Motor mit Getriebe, fithrt den Tonarmschlitten nach und gleicht
damit die Bewegung des Tonarmes in Richtung Plattenmitte aus.
Drucktasten zur manuellen Ansteuerung des Tonarmschlittens fiir Vor-
und Riicklauf.

11
13

4

Diese Lehre dient der exakten
Justierung des Tonabnehmers auf
dem Tonarm sowie zur Montage der
Tonarm-Gegengewichte. Die werk-
seitige Montage des Tonabnehmer-
systems garantiert ein optimales
Abtastverhalten des Systems.

5

In prizisen Lehren erfolgt der Zu-
sammenbau des Tonarmes mit dem
Tonarmtrager. Damit wird eine
gleichbleibend exakte Justierung bei
Serienfertigung erreicht.

Runde 16 000.— Franken kostet ein solcher Messplatz zum Ausmessen der
Tonarmnachsteuerung. Der gesamte Digitalteil der komplexen Schaltung
wird vollautomatisch durchgemessen,
Interface-Schaltungen eingebaut. Samtliche Zustinde der Tonarmsteuerung
werden elektronisch simuliert und in einem Digitalkomparator ausgewertet.
Fiir das Ausmessen und den Abgleich werden nur etwa 90 sec. benotigt,
dabei werden 22 digitale und 6 analoge Funktionen durchgespielt, so dass
am Schluss alle Zustiinde fiir 3 Mikroschalter, 1 Magnet, 3 Bedienungstasten,
1 Servomotor, 2 Fotodioden, 1 Beleuchtungslampe, 2 Infrarot-LED und ein
Relais im Zusammenhang gepriift und eingestellt sind.

fiir den Analogteil sind zahlreiche

Der Mikromotor mit Getriebe
366:1 der Tonarmnachsteuerung
leistet Erstaunliches. Die Motor-
elektronik steuert ihn so an, dass er
fiir den schnellen Vorschub mit iiber
11 000 U/min. beim Abtasten von
80 um Rillenabstand aber mit nur
31,1 U/min. (85 + 10-3 U/min. nach
dem Getriebe) dreht! Damit auch
dieses langsame Drehen des Motors
mit hoher Gleichmissigkeit erfolgen
kann, hilft ihm die Elektronik durch
eine tachometrische Gegenkopplung
der Motor-EMK in den Verstirker-
kreis.

9

An Spezial-Messplitzen werden im
Tonarm-Endpriiffeld alle mechani-
schen und elektronischen Justierun-
gen vorgenommen.

10

Die Massentrigheit der dicken, pneu-
matisch gedidmpften Panzerplatte
mit ca. 100 kg Gewicht schiitzt den
Tonarm vor Erschiitterung zum Mes-
sen der Rumpelstorspannung.

11

Auch  zur Kontrolle der mechani-
schen’ Prazision der Tonarmfiihrung
dient die massive Rumpel-Messein-
richtung. Gemessen wird hier die
horizontale Lage der Fiihrungs-
schienen mit einer Messuhr mit
1/100 mm Auflésung.

12

Spezial-Messgerit zur dynamischen
Messung der Motorelektironik. Der
hallkommutierte Direktantriebs-
motor besitzt einen Tachogenerator,
dessen Frequenz mit der digital ge-
teilten Quarzreferenzfrequenz ver-
glichen wird (PLL).

An diesem Messplatz werden
auch alle Einstellungen fiir die digi-
tale Drehzahlanzeige vorgenommen.
Das Messprogramm umfasst zudem
alle im Betrieb vorkommenden Zu-
stinde unter Originalverhiltnissen.

14
Prizisions Doppelspindel-Drehautomat KUMMER K40 fiir die Bearbeitung
der B790-Plattenteller. Links wird die Unterseite kurvengesteuert gedreht,
rechts gleichzeitig die Oberseite. Das Werkstiick rechts wird mit Unterdruck
(Vaccum) gehalten, wihrend die glatte Oberfliche mit konstanter Schnitt-
geschwindigkeit gedreht wird.
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21

Am Ende des Montagefliessbandes werden die beiden Teile, Elektronik und Antrieb zusammengebaut

min. 24 Std. zu bestehen.

und haben anschliessend einen Dauerlauf von

(Domaine de Vernou, Frankreich)

Andrée Colson, Leiterin des “An-
drée Colson Ensemble” hatte
REVOX France gebeten, wirend der
Musikfesttage (24./25. Juni und 1./
2. Juli) die Darbietungen gesamthaft
aufzunehmen. Keine “Stars” dies-
mal, sondern junge Talente der klas-
sischen und zeitgenOssischen Musik,
die bereits zahlreiche Preise und
Auszeichnungen von Konservatorien
der ganzen Welt besitzen.

Ein Mitarbeiter von REVOX
France, Herr A. Bardoneschi, wurde
mit der Beschallung und Aufnahmen
des festlichen Anlasses in Longeais
beauftragt. Seine engsten Mitarbeiter
waren: Die Gerite der B-Serie.

Die arbeitsreichen Tage verliefen
ohne Zwischenfille und wurden ein
voller Erfolg. Zuriick blieben miide,
aber gliickliche Mitwirkende und —
ein Rendez-vous fiir’s nichste Jahr.

A. Bardoneschi

15

Blick von unten in das Motorchassis,
das zur Bearbeitung auf der Fris-
maschine pneumatisch in der Vor-
richtung gehalten wird.

16

In der Spritzkabine erhilt das Mo-
tor-Druckgusschassis seine en?@giiltige
Oberfliche durch *Nextel®-Farb-
schichten, die nachher im Ofen ein-
gebrannt werden.

17

Ein weiteres Beispiel fiir die Ober-
flichenveredlung, hier als Korro-
sionsschutz. Die Metallschienen fiir
die Bedienungselemente durchlaufen
hier 17 verschiedene Bider fiir die
gelbchromatisierte Verzinkungin der
zentralen Galvanik- und Eloxalab-
teilung.

18
Messuhrkontrolle der Auflagepunkte.
des Direktantriebs-Motors.

19

Hochspannungspriiffeld fiir die Netz-
spannung fiihrenden Teile des unte-
ren Chassis. Priifspannung: 4000 Volt!

20

Chassis-Ober- und Unterteil auf dem
Prifplatz zum gegenseitigen Ab-
gleich yon Mechanik und Elektronik.
Der Priiftisch ist fiir die exakte Mes-
sung des Gleichlaufes pneumatisch
gediampft. Fiir die Messung des
Gleichlaufes dient die multiplizierte
Tachofrequenz als Referenz, so dass
Gleichlaufmessungen ohne Schall-
platte — und deren Fehler — durch-
gefiihrt werden konnen.

272

Nach dem Dauerlauf werden in
schallisolierten Priifzellen nochmals
alle Funktionen gepriift und ab-
schliessend erfolgt die Messung der
Rumpelspannung, die eine exakte
Aussage iiber die Qualitit der Motor-

‘und Tonarmservosteuerung gibt. Der

Messtisch ist pneumatisch gedimpft
und besteht aus einer Granitplatte
mit einem Gewicht von iiber 100 kg.

*Nextel® ist eine eingetragene Marke von 3M.



Seite 6

STUDER REVOX PRINT

Neubauin I.iiffingen

neues Gebaude

Perspektivzeichnung des neuen Verwaltungsgebaudes in Loffmgen |
daneben die bestehende Fabrik

Spate Liebe zu den Biiros war es
nicht, was Herrn Studer bewog, in
Loffingen ein Verwaltungsgebiude
— nur aus Biiros bestehend — zu er-
richten. Dies waren andere Griinde.

Als vor genau 14 Jahren mit dem
Bau der ersten Studer-Fabrik im ale-
mannischen Lo6ffingen, nérdlich des
Rheins begonnen wurde, plante man
zunichst fiir 200 Beschiftigte. Heute
sind es iiber 900, verteilt auf vier
Werke in Loffingen, Bonndorf,
Ewattingen und Sickingen. Mit der
Produktion wuchs auch die Biiro-
arbeit und sie wichst weiterhin
schneller und vielseitiger, als dies
den Leitenden und den darunter
Leidenden recht ist. Nachdem Ver-
waltung und Verkauf weitgehend in
Loffingen etabliert sind und genau
so wie die wachsende Produktion
mehr Raum benotigten, wurden ein-
fach Fertigungsriume in Biiroriume
verwandelt und die Produktion in
Loffingen “an die Wand gedriickt”
oder nach Bonndorf oder Sickingen
verlagert. Dies -soll nun wieder an-
ders werden, geschmeckt hat es ja
ohnehin niemandem.

Auf 1,200 gm Biirofliche zuziig-
lich Nebenriumen, Cafeteria und
Keller, sollen der gesamte Verkauf
mit Service und Ersatzteillager, die
Datenverarbeitung, die Finanz-
buchhaltung und das Archiv unter-
gebracht werden. Der Verfasser die-
ses Berichtes wird gleichfalls umzie-

hen, weiss aber noch nicht so recht,
ob er sich dariiber freuen soll.

Im neuen Gebidude wird vor
allem der dringendste Raumbedarf
des Verkaufs befriedigt werden und
genligend grosse Vorfithrriume fiir
Verkauferschulungen zur Verfiigung
stehen. Im bestehenden Gebiude
werden dann 700 gm frei, damit
kann sich dann auch die Produktion
Luft verschaffen. Der Kampf um
mehr Raum hat bereits begonnen,
die Achsen werden an Weihnachten
verteilt.

Begonnen ist inzwischen auch
schon mit dem Neubau, er soll vor
Einbruch des Winters im Rohbau
und bis Mitte 1979 fertiggestellt
sein. Es wird ein reiner Zweckbau
werden, ohne Schnoérkel und Ver-
zierungen, aber gross und reprisenta-
tiv genug, um den eigenen Bedarf
und die Anspriiche einer fremden-
verkehrsfreundlichen, liebenswerten
Kleinstadt zu erfiillen.

Ganz zum Schluss noch eine er-
freuliche Nachricht fiir viele unter
Ihnen: Wenn der Neubau erst einmal
steht, werden die bestehende Kan-
tine und die neue Cafeteria in drei
Zonen aufgeteilt: Nichtraucher/
Raucher/Stumpenraucher.

Karl Kuntz

Aus der Antiquitétenkiste

Das letzte Jubilium, das wir feiern
konnten, war das 30-jahrige Beste-
hen der Firma Studer. Wie schnell
die Zeit verfliesst, merkt man erst
bei solchen Gelegenheiten, denn ge-
rade “kurz vorher” war das Jubi-
ldum fiir 25 Jahre. Es scheint eine
allgemein verbreitete Erscheinung zu
sein, dass jeder Mensch die gleiche
Empfindung hat, alles laufe immer
schneller. Merkwiirdigerweise gilt
aber anscheinend diese Regel nicht
ohne weiteres auch fiir Gerite, sonst
wire es kaum moglich, dass in unse-
rer Service-Werkstatt ein Tonband-
gerit auftauchte, das nach — sage
und schreibe — 25 Jahren wieder in
Schuss gebracht werden sollte
(Modell T26).

Fiir uns eine Kleinigkeit, da die
Ersatzteile auch nach einem Typen-
wechsel weiterhin erhiltlich sind.
Mit diesem, in der Unterhaltungs-
branche nicht selbstverstindlichen
Service, haben wir weltweit das Ver-
trauen der Kunden gewonnen und
beweisen damit auch gleichzeitig die
Langlebigkeit unserer Produkte.

Wenn man dieses Gerit von da-
mals mit der heutigen Technik un-
serer Tonbandmaschinen vergleicht,
wundert man sich allerdings. Es gab
zu dieser Zeit natiirlich keine Tran-
sistoren. Die Verstirker, Oscillatoren
usw. waren mit ROhren bestiickt; das
erforderte zwar viel Raum, ergab
aber beziiglich der Funktion keinen
grossen, grundlegenden Unterschied.
Der mechanische Aufbau und An-
trieb des Bandes war hingegen him-
melhoch verschieden. Ein einziger
Motor besorgte das Auf- und Riick-
wickeln des Tonbandes sowie gleich-
zeitig den Antrieb der Capstanachse.
Dabei wurden mechanische Bestand-
teile verwendet, die heute stark ver-
pont sind: iber ein Reibradgetriebe
wurde von dem schwenkbar ange-
ordneten Motor bei Aufnahme und
Wiedergabe der rechte und beim
Riickwickeln der linke Bandwickel
in Drehung versetzt. Ausserdem
wurde der Capstan mit Schwung-

Servicekurs bei Studer International AG

Herr Kohler gibt Instruktionen an Modulen eines 189- -Mischpultes

masse iiber einen Gummiriemen an-
getrieben. Es gab ausserdem noch
eine Rutschkupplung auf der Auf-
wickelseite, denn der einmal gréssere
und einmal kleinere Bandwickel er-
fordert eine variable Drehzahl. Die
Bedienung des Geriites war denkbar
einfach, mit einem einzigen Hebel,
der in verschiedene Stellungen ge-
dreht werden konnte, wurde die Ein-
und Umschaltung je nach Wunsch
betitigt.

Wie herrlich weit haben wir es
heute gebracht. Statt drei oder vier
Verstirkerrohren sind in modernen
Geriten z.B. 60 Transistoren,
30 Dioden und noch einige IC ent-
halten (B77). Statt einem Motor
sind deren drei eingebaut und statt
einem Bedienungshebel sind eine
Reihe von Drucktasten, Stufen- und
Kippschalter vorhanden. Diese Ver-
vielfachung aller Bauteile und Be-
dienungselemente bedeutet aller-
dings nicht, dass man eine “kiinst-
liche Komplikation” erzeugen will,
vielmehr bedingt der wirklich sehr
grosse Qualititsunterschied und die
Betriebssicherheit der  heutigen
Revox-Gerite gegeniiber der alten
Maschine diese technische Ausstat-
tung. Werden wir nach weiteren
25 Jahren iiber das Tonbandgerit
B77 auch wieder so licheln wie
heute tiber die Antiquitit T26?

Hans Bucek

| E8S i Yt PR
Die Maschine T26 mit dem Bedie-
nungshebel in der Ecke rechts oben.

Em thk in das Irmenleben Deut-
lich erkennbar der eine -einzige
Motor, der simtliche Antriebsfunk-
tionen ausfiihrt.

Audiocard - «<Haarspalterei» ?

Audiocard-Monitore und Kassettengerite C88,in Aktion.

Wir erachten es als geradezu selbst-
verstdndlich, dass sich beispielsweise
ein Elektroniker stindig weiter-
bildet, damit er nicht Gefahr liuft,
eines Tages den Anschluss zu ver-
passen, oder wie man auch etwa zu
sagen pflegt, weg ist er vom Fenster.
Nun mag es doch eher erstaunen,
dass dies auch beim Coiffeurberuf
nicht anders ist. Junge Leute, die
vielleicht eben ihre ILehre abge-
schlossen haben, miissen leider all zu
oft erfahren, dass ihre Qualifika-
tionen als mangelhaft oder gar unzu-
reichend bewertet werden. Nur
wenigen gelingt der Einstieg in die
sogenannte ‘“‘Haute-Coiffure”, der
Rest bleibt mittelmissig oder wech-
selt alsbald enttduscht den Beruf.
Unter dem Emblem “Zentrum
dynamischer Fachschulung”, hat
nun die schweizerische Coiffeurver-

bands-Fachschule in Bern ein mo-
dernes Schulungscenter eingerichtet,
dem auch ein kommerziell betrie-
bener, eleganter Damensalon ange-
gliedert ist.

Unter der Leitung von Fachleh-
rern, stiitzt sich der mit verschiede-
nen technischen Hilfsmittel be-
reicherte (multimediale) Unterricht
in der Hauptsache auf die drei
Pfeiler:

— Prisentation: Videofilm etc.

— Praxis: Ubung am Modell

— Programmrepetition (feed back):

mit Audiocard

Diese Methodik gilt als dusserst in-

tensiv und effektvoll. Das Audio-

card, mit dem der Schiiler ein Pro-

gramm individuell erarbeitet, ist

letztlich auch der Massstab, mit

welchem Effizienz ermittelt wird.
Paul Kiing

Fotoeindriicke eines Servicekurses
bei Studer International AG,
Regensdorf, mit Teilnehmern aus
Dinemark, Schweden, Norwegen,
England, Iran und Deutschland. Die
Kursteilnehmer, vorwiegend Service-
leute, wurden noch intensiver an den
professionellen =~ Magnettongeriten
A80R, A80RC, B67 und den Regie-
pulten 169, 089, 189 ausgebildet.
Peter Fasel

Herr Jauch zeigt den Teilnehmern
wie Einstellungen am B67-Kopftri-
ger praktisch durchgefiihrt werden.
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Revox Audiocard informiert
Uber die B-Serie

Blickfang und Fachinformation zu-
gleich waren 2 AV-Winde auf unse-
rem Ausstellungsstand der HiFi 78,
die vom 18.8. ... 24.8. in Diisseldorf
stattfand. Die zahlreichen Besucher
hatten so Gelegenheit, sich zusitz-
lich per REVOX-Audiovision iiber
die technischen Besonderheiten und
die Zubehorartikel der B-Serie zu
informieren. Uber je 7 Audiocard-
Monitore liefen 3 verschiedene Pro-
gramme, nonstop-gesteuert per C88.

Wiederum bewihrte sich unsere
Aktiv-Lautsprecherbox, die fiir her-
vorragenden Ton im Messetrubel
sorgte. Planung, Installation und Be-
treuung erfolgte durch die REVOX-
RINK GmbH (Werk Bonndorf).

Im Anschluss an die HiFi 78
fihrt Revox-Rink in Zusammen-
arbeit mit Studer Loffingen eine
Aktion bei HiFi-Fachhindlern in der
BRD durch. Hier wird das Revox-
Audiocard-System zur Verkaufs-
forderung eingesetzt.

Weitere derartige Aktionen mit
Revox-Audiocard folgen.

Hubert Wiedemann

Revox in Japan

Die Einen sagen: Eigenlob stinkt —
und dagegen steht die Meinung: wirb
oder stirb.

Nun, wenn es darum geht, iiber
den Erfolg von Revox in Japan be-
richten zu konnen, darf man den
ersten der beiden zitierten Aussprii-
che hinsichtlich der Geruchsbewer-
tung gewiss ins Positive abidndern.

Die in Japan erscheinende, ange-
sechene HiFi-Publikation “Stereo
Sound” veranstaltete eine Leserum-
frage durch Versand von Fragebogen
an 3000 Abonnenten aus den ver-
schiedensten Berufs- und FEinkom-
mensklassen, um deren Wiinsche hin-
sichtlich der bevorzugten Marken
und Gerite auf dem HiFi-Sektor
kennenzulernen. Diese Umfrage er-
gab die ungewohnlich hohe Zahl von
2758 Riicksendungen, wovon 2177
zur Frage nach einem Spulenton-
bandgerit Stellung nahmen. Auf
dieser Wunschliste nahm unser Mo-
dell B77 den vierten Platz ein, wobei
insgesamt 393 der angefragten Per-
sonen (das sind 18 %) den Wunsch
gedussert hatten, ein. Revox Ton-
bandgerit besitzen zu wollen.

Ein anderes japanisches Magazin,
mit dem Namen “Audio Specialist”
liess von einem zehnképfigen Komi-
tee, welches sich zu gleichen Teilen
aus Fachjournalisten und Hindlern
zusammensetzte, die besten HiFi-
Gerite auswihlen, um diesen dann
drei Preise zuzuerkennen.

Revox war auch diesmal wieder
unter den Gewinnern (erinnern Sie
sich noch an das im REVOX-PRINT
Nr. 7, Juli 1973 abgedruckt gewe-
sene Zertifikat? ), und zwar erhielt
das Modell A77 HS die Bronze-
Medaille mit acht Stimmen von
zehn. Damit ist es gleichzeitig auch
das beste Spulentonbandgerit nicht-
japanischer Herstellung. Die Modelle:
A700 und B77 kamen nicht zur Ab-
stimmung, da nur Gerite beriicksich-
tigt worden sind, die sich bereits seit
mehreren Jahren eine feste Markt-
position gesichert haben.

Josef Dorner

-lentonbandgeriten

L™
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Revox- Ausstellungsstand an der HiFi 78 in Diisseldorf

Ein Jahr Revox B-Geréite

Neue Produkte und neues Vertriebssystem haben sich in Deutschland bewihrt

Knapp ein Jahr ist vergangen, seit
die neue Geritegeneration, die
REVOX B-Serie, anlisslich der
Funkausstellung in Berlin vorgestellt
und anschliessend im deutschen
Markt eingefiihrt wurde. Parallel
hierzu wurde eine Vertriebsbindung
fur alle Liander der europiischen
Gemeinschaft (EG) geschaffen und
auch liickenlos durchgesetzt. Nach
einem Jahr praktischer Erfahrung
mit beidem kann man mit Recht be-
haupten, die Bewihrungsprobe ist
bestanden, beides hat sich bewihrt.

Beim neuen Tonbandgerit Revox
B77 hatten wir von vornherein ein
lebhaftes Hindler- und Verbraucher-
interesse erwartet. In dieser Erwar-
tung wurden wir auch nicht ent-
tduscht. Erniichternd hingegen war
die Verkaufsentwicklung von Spu-
am deutschen
Markt insgesamt gesehen. Der
Schrumpfungsprozess bei Spulenton-
bandgeriten und die Verlagerung zu
Kassettentonbandgeriten geht un-
aufhaltsam weiter. In den unteren
Preisklassen sind Spulengerite prak-
tisch vollig vom Markt verschwun-
den, in den mittleren Preisklassen in
denen wir uns bewegen, werden
noch Zuwachsraten erzielt, hier tum-
meln sich allerdings auch etwa
10 Anbieter mit 10 verschiedenen
Marken. Im Vordergrund stehen
dabei die Japaner; europiische Mar-
ken haben ausser Revox bei Spulen-
tonbandgeriten der hoheren Preis-
klasse praktisch keine Bedeutung
mehr. In der hoéheren Preisklasse
konnten wir zwar dank der B77
unseren Marktanteil erhohen, die
Zuwachsrate war aber hier aus den
oben genannten Griinden doch recht
bescheiden.

Weniger optimistisch waren wir
vor einem Jahr hinsichtlich der ab-
setzbaren Menge beim Digital-Tuner
B760 und beim neuen Kompakt-
Verstarker B750. Schliesslich war ja
auch die Frage nicht unberechtigt:
Wer kauft einen Tuner fir an-
nihernd DM 2000.—, und wer kauft
einen Verstirker fir rund DM
1500.—? Hier wurden wir in jeder
Hinsicht angenehm {iberrascht, Vom

neuen Tuner B760 wurden weit
mehr verkauft, als vom Vorginger-
modell im vergleichbaren Zeitraum;
wir hitten aber noch ‘weit mehr ver-
kaufen koénnen, wenn die Produk-
tionsplanung nicht zu vorsichtig
gewesen wire. Unser Hauptsitz in
Regensdorf, welcher den Tuner her-
stellt, hat zwar grosse Anstrengun-
gen unternommen, innerhalb kurzer
Zeit die Produktion zweimal zu er-
héhen, aber nachdem nun mal grosse
Lieferriickstinde bestehen und die
Interessenten Wartezeiten bis zu fiinf
Monaten in Kauf nehmen miissen, ist
es binnen kurzer Zeit einfach nicht
moglich, zwischen Angebot und
Nachfrage ein verniinftiges Verhilt-
nis herzustellen. Verstirker B750
wurden von Anfang an mehr produ-
ziert als Tuner und nahezu die dop-
pelte Menge als zuvor A78. Dennoch
waren wir auch mit dem neuen Ver-
starker nicht unbegrenzt lieferfahig
und deshalb gezwungen, die Produk-
tion zu erhohen. Sowohl beim neuen
Tuner als auch beim neuen Verstir-
ker spielten neben der hervorragen-
den Technik und Qualitit und neben
der Vertriebsbindung noch ein drit-
ter Punkt eine wesentliche Rolle und
zwar die neue Mode mit dem verti-
kalen Aufbau der Gerite in soge-
nannten Racks oder Geriteregalen
und die hierdurch ausgeldste Kauf-
lust der Verbraucher, fiir getrennte
Bausteine anstelle von kompakten
Anlagen. Da unsere Gerite im Design
und in den Abmessungen aufeinander
abgestimmt sind, stand der Verwirk-
lichung eines Racks nichts im Wege.
Die Vertriebsgesellschaften reissen
sich deshalb um die Geriteregale,
die in Sickingen hergestellt werden.

Wie sehr sich die Marktnachfrage
gewandelt hat, geht daraus hervor,
dass sogenannte Kompaktanlagen
stark riickliufig sind, sogenannte
Steuergerite oder Receiver einem
noch wesentlich stirkeren Absatz-
riickgang unterliegen, dagegen
Tuner, Verstdrker, Tonbandgerite
und Plattenspieler als Einzelbau-
steine einen erheblichen Zuwachs
am Markt erzielten (Tuner aller
Fabrikate, Zuwachsrate innerhalb ei-

nes Jahres rund 200% — Revox-Zu-
wachsrate weniger als 100%, wegen
ungeniigender Lieferfahigkeit).

Als viertes Produkt im Rahmen
der neuen Geritegeneration kam
Ende 1977 erstmals in der Studer-
Revox-Geschichte ein eigener
Revox-Plattenspieler mit der Be-
zeichnung B790 auf den Markt. In
der Frankfurter Allgemeinen Zei-
tung wurde er als einer der sen-
sationellsten Neuheiten der Berliner
Funkausstellung 1977 bezeichnet.
Das technische Konzept wurde vom
Markt voll aufgenommen, auch der
hohe Verbraucherpreis von rund DM
1200.— hielt Hindler und Verbrau-
cher nicht davon ab, sich den neuen
Revox-Plattenspieler zuzulegen. Was
diesen Plattenspieler so begehrt
macht, ist -nicht nur das technische
Konzept und die Qualitit, es ist dar-
iiberhinaus und vor allem die neu-
artige Konstruktion des Tonarmes
und der ungewohnliche Bedienungs-
komfort.

Eine weitere Neuheit, die Boxen
der BX-Serie, fanden am Markt ein
unterschiedliches Echo. Wihrend
Horer klassischer Musik darauf
schworen, bevorzugen Horer von
Unterhaltungsmusik sogenannte
Bassreflex-Boxen, welche wir der
Mode und nicht dem eigenen Triebe
folgend, parallel zu den phasenkor-
rigierten Boxen der BX-Serie ab
Herbst 1978 nun gleichfalls her-
stellen und anbieten.

Ahnlich wie in der Bundesrepu-
blik ist aber auch der Absatz welt-
weit, dank der neuen Geritegenera-
tion um 15 bis 20 % gestiegen. Dies
ist ein stolzes Ergebnis, um das uns
sicherlich viele beneiden. Wer macht
sich keine Sorgen, wenn er von der
Industrie unserer Branche von Ent-
lassungen oder Kurzarbeit hért, man
denke hier insbesondere an SEL
(Schaub Lorenz) ELAC und Kor-
ting! Sind wir die goldene Ausnahme
von der Regel? Dieser Bericht soll
keine Lobeshymne sein auf all die-
jenigen, die am Erfolg mitgewirkt
haben. Ein herzlicher Dank ist aber
dennoch abzustatten den Kollegen
vom Labor und der Konstruktion

Rl A
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unseres Schweizer Hauptsitzes und
des Werkes Ewattingen (Lautspre-
cher) und nicht zuletzt unserem
Herrn Studer fiir die mutige unter-
nehmerische Entscheidung. Es war
das erklirte Ziel, die Markt- und
Markengeltung von Revox dahin-
gehend zu verindern, dass wir nicht
nur Hersteller von Tonbandgeriten,
sondern  von  HiFi-Stereoanlagen
schlechthin sind. Dieses Ziel auf der
einen Seite mit den Produkten, auf
der anderen Seite durch ein neues
Vertriebskonzept angesteuert, wurde
unzweifelhaft erreicht. Nicht er-
reicht wurde dagegen die Verbes-
serung unseres Ertrags. Im Gegensatz
zum Umsatz war der Gewinn riick-
laufig. Das grosse Loch, das im
Herbst vergangenen Jahres die Um-
stellung auf neue Produkte aufgeris-
sen hat, konnte innerhalb eines
Jahres nicht aufgefiillt werden. Wie-
derum steigende Preise fiir Einkaufs-
material und die Lohnerhéhung
Anfang dieses Jahres, bei unver-
dnderten Verkaufspreisen fiithrten
dazu, dass die Kosten stiirker stiegen
als der Umsatz. Konkurrenzbedingt
bleibt auch in naher Zukunft fir
Preiserhohungen unserer Produkte
nur wenig Spielraum. Uber hoéhere
Mengen in Produktion und Absatz
miissen wir versuchen, die Gemein-
kosten auf breitere Schultern zu ver-
teilen und zu rationalisieren, auch
wenn’s schwerfillt. Der Vermeidung
von Fabrikationsfehlern (Ausschuss)
kommt hierbei eine ganz besondere
Bedeutung zu.

Wenn wir in der Erfiillung indi-
vidueller Wiinsche weniger grossziigig
sind als frither, dann denken Sie
daran, dass die goldenen sechziger/
siebziger Jahre auch fiir uns vorbei
sind. Der Kampf am Markt ist uner-
bittlich und hat mit SEL Rastatt,
ELAC Kiel und Kérting, Grassau
(Chiemgau) bestimmt noch nicht
seine letzten Opfer gefunden. Sie
und wir mochten zu den Uber-
lebenden gehoren. Mit Schweizer Er-
findergeist, Schwarzwilder Prizi-
sionsarbeit und einer schlagkriftigen
Mannschaft im Verkauf ist dies zu
schaffen. Machen Sie mit?

Karl Kuntz
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Shftenausflug in die Zweigwerke Deutschland

Start in Regensdorf

Stiftenausflug vom 29./30.6.1978
6.30 Uhr: Endlich war es soweit!
Die langersehnte Stiftenreise zu den
Zweigwerken in Deutschland konnte
beginnen. Nachdem alle im Bus der
Studer International Platz genom-
men hatten, fuhren wir Richtung
Bonndorf los.

DM 1569 Prémie

Giinter Glembotzkl

Erstmals seit Einfithrung des betrieb-
lichen Vorschlagswesens in den deut-
schen Studer-Betrieben, konnte ein
Mitarbeiter eine Primie von mehr als
DM 1000.— erzielen. Herr Giinter
Glembotzki, beschiftigt im Werk
Sackingen, hat einen Vorschlag zur
Vereinfachung der Herstellung von
Metallspulen unterbreitet, welcher
inzwischen bereits realisiert werden
konnte. Hierdurch entstehen dem
Betrieb Einsparungen von rund DM
8000.— jahrlich. Nach dem inner-
betrieblichen Pramiensystem konnte
Herrn  Glembotzki vor wenigen
Tagen eine Primie von DM 1569.—
avisiert werden. Dies ist der hochste
Betrag, der seit Einfilhrung des be-
trieblichen Vorschlagswesens in den
vier deutschen Studer-Werken fiir
einen einzigen Verbesserungsvor-
schlag ermittelt und vergiitet werden
konnte.

Unserem  Mitarbeiter, Herrn
Glembotzki, gelten unser aller
Gliickwiinsche.

Karl Kuntz

Fussball- Grum

mit Rekordbetelllgung

Dort besichtigten wir die Produk-
tion der Capstanmotoren; vom Roh-
material bis zum Endprodukt. Stau-
nend erlebten wir, wie aus einer ge-
stanzten Rondelle die Glocken fiir
unsere Motoren tiefgezogen werden.
Interessiert verfolgten wir das Ein-
schweissen der Nabe, ein Problem,
das auf eine nicht alltigliche Art ge-
16st wird. Die Printbestiickung und
Loterei erfolgt auf die gleiche Weise
wie in Regensdorf. Nach der Zniini-
pause ging es weiter mit der Besich-
tigung der Printherstellung. Es ist
unglaublich, wieviele Arbeitsginge
notwendig sind, bis eine Platine ge-
brauchsfertig ist. Der Weg fiihrt von
der Fotographie zum Siebdruck,
iiber das Atzen und Galvanisieren bis
zur schiitzenden Lackierung.

Auf die Prizision der durch-
kaschierten Printlocher wird grossen
Wert gelegt, was wir anhand von
Schliffbildern unter dem Mikroskop
selber feststellen konnten.

Der etwas kleinere Betrieb in
Ewattingen, der fir den Lautspre-
cherbau verantwortlich ist, wurde
auch besichtigt.

Nach dem Mittagessen in der
Kantine Loffingen wurde uns die
Produktion der Tonbandgerite ge-
zeigt.

Zum Schluss konnten wir noch
einen Blick in die Lehrlingswerkstatt
werfen. Nach der Besichtigung teil-
ten wir unsere Gruppe auf, die einen
stirzten sich in die kithlen Fluten
des Waldbades und die anderen be-
suchten den nahegelegenen Tierpark
von Loffingen. Etwas spiter konn-
ten die Zimmer im Hotel Schirer be-
zogen werden. Nach einem gemiit-
lichen Bummel durch das alte Stadt-
chen wurde uns ein herrliches Nacht-
essen serviert.

Leider fielen am néchsten Tag
die Wanderung und das Picknick
buchstiblich ins Wasser. Das Wetter
meinte es nicht gut mit uns, so muss-
ten wir leider frithzeitig die Riick-
fahrt nach Regensdorf antreten.

Wir mochten den Herren Kobs,
Pfeiffer und vor allem natiirlich
Herrn Studer herzlich danken, dass
sie es uns ermoglichten, unsere
Zweigwerke in Deutschland zu be-
sichtigen.

Thomas Gantner

pell'urmer

gemeinschaft Loffingen Ausrichter
des 4. Fussball-Griimpelturniers auf
Kleinfeld fir Vereine, Stammtische

und  Firmenmannschaften. Mit
35 teilnehmenden Mannschaften war
eine Rekordmeldezahl  erreicht

worden. Die Mannschaften wurden
in 10 aktive und 25 nichtaktive
Teams eingeteilt.

Erstmals kimpfte eine Damen-
mannschaft (Stammtisch Imbiss III,
Neustadt) mit den Herren um Punk-
te und den Wanderpokal. Diese
Mannschaft war ohne Zweifel eine
Attraktion des Turniers und zog
stets die Massen bei den Spielen an.
Austragungsort des Turniers war das
Betriebsgelinde der Firma Willi
Studer und das Areal der benachbar-

ten Firma Paul Hogg.

3 Tage lang war die Betriebssport- |

f)ie Endspielteilnehfner der Nichtaktiven

Die Spielzeit betrug 2 x 10 Minu-
ten, wobei die Mannschaftsstirke
7 Spieler einschliesslich Torwart be-
trug. An den 3 Spieltagen wurden
genau 100 Spiele absolviert. Nach
Abschluss des Turniers fand in der
Werkskantine die Siegerehrung statt.
Den Wanderpokal jeder Klasse iiber-
reichte Geschiftsfithrer und Ehren-
mitglied Karl Kuntz.

Klassement aktive Mannschaften:
1. Kiiferstiible, Loffingen
2. Stammtisch Spritz, Neustadt
3. Skistiible, Saig
Klassement nichtaktive Mannschaf-
ten:
1. BSG Ricosta, Donaueschingen
2. Stammtisch Blume, Lenzkirch
3. TTC, Marbach
Gerold Bdchle

Personalnachrichten

aus den Schweizerbetrieben

Bestandesverinderung

vom 1.5. bis 31.8.1978

Willi Studer, Regensdorf: + 2, —9
REVOX ELA AG: 0

Studer International AG: —1

Der Personalbestand aller Schweizer
Betriebe hat sich im zu Ende gegan-
genen Geschiftsjahr (1.7.1977 ...
30.6.1978) um 46, d.h. von 655 auf
701 Mitarbeiter erh6ht. In allen
Studer-Unternehmungen (Schweiz
und Deutschland) wurden Ende Juni
1978 1523 Mitarbeiter beschiftigt
oder 7,4 % mehr als am 1. Juli 1977.

Offene Stellen

(Bitte sagen Sie dies in Ihrem Be-
kannten- und Freundeskreis weiter).

WILLI STUDER, Regensdorf

Konstruktionsbiiro: 2 techn. Zeichner(innen)

Datenverarbeitung: 1 Analytiker-
Programmierer

1 Werkzeugkonstrukteur

1 Kontrolleur

Mech. Produktion:
Mech. Kontrolle:

Priiffeld el.: 2 Prifferinnen
(werden angelernt)

Entwicklungsabt.: 2 Laboranten (FEAM)

AVOR: 1 Arbeitsvorbereiter
(Anderungswesen)

WILLI STUDER, Werk Mollis
ElL Produktion: 10 Léterinnen/
Monteurinnen

Werkstattbiiro: 1 Werkstattschreiberin

REVOX ELA AG, Regensdorf
Sprachschulanlagen: 1 FEAM/Radioelektriker
Service-Abteilung: 1 Radioelektriker

Arnold Schdrer

107 neue Mitarbeiter in Deutschland
In den vier deutschen Werken, Lof-

‘fingen, Bonndorf, Ewattingen und

Sdckingen ist der Personalbestand
vom 1.Juli 1977 bis zum 30. Juni
1978 um 107 Personen, auf jetzt
iiber 900 Mitarbeiterinnen und Mit-
arbeiter angewachsen. 110 Personen
haben uns in dieser Zeit verlassen,
217 Personen sind neu hinzugekom-
men.

An der Spitze steht Sickingen
mit 81 Neuzugingen, bei 46 Ab-
gingen. Hier war es vor allem die
Aufnahme der Plattenspielerpro-
duktion, welche zu einem hohen
Mehrbedarf an Personal fithrte.

An zweiter Stelle steht Bonndorf
mit 74 Neuzugiingen, bei allerdings
nur 29 Abgingen, iiberwiegend in
der Printproduktion und in der
Printbestiickung, einschliesslich Kon-
trollen.

In Loffingen sind 58 Personen
neu eingetreten und 33 haben uns
verlassen. Hier entfillt der iiber-
wiegende Teil des Zuganges auf die
Montageabteilungen und die Priif-
felder.

Ewattingen hatte mit Abstand
die geringste Personalverinderung,
hier stehen 4 Zugingen 2 Abginge
gegeniiber.

Bezogen auf den Personalbestand
am 1.7.1977 ist die Fluktuation in
Sickingen mit rund 22 % am héch-
sten, Bonndorf folgt mit 18 %, mit
grossem Abstand kommt dann Lof-
fingen mit 12 % und am stabilsten
ist Ewattingen mit nur 7 %.

Zum Stichtag 30. Juni 1978
weist die Statistik folgende Beschif-
tigtenzahlen aus:

Loffingen 367 Pers.
Bonndorf 218 Pers.
Ewattingen 33 Pers.
Sickingen 279 Pers.
Total 897 Pers.

Im abgelaufenen Geschiftsjahr

war der Personalzugang extrem

hoch, es war der hochste iiberhaupt,
den es jemals in einem Geschiftsjahr
bei den deutschen Studer-Werken
zusammen gab. Im laufenden Ge-
schiftsjahr (1.7.78 bis 30.6.1979) ist
kaum mit Verinderungen zu rech-
nen.

Ohne Beriicksichtigung dieses
Personalzuganges sind die Lohn-
kosten im abgelaufenen Geschifts-
jahr um 7,1 % gestiegen, obwohl die
Lohnerhdhung im Schnitt nur 5 %
ausmachte. Der Grund liegt im we-
sentlichen in den hohen Lohnneben-
kosten, sie machen zusitzlich noch-
mals 2/3 der reinen Lohnkosten aus.

Karl Kuntz

Weltmeisterschaft

im Revox-verkaufen
Geschiftsjahr Juli 1977 bis Juni 1978

Tonbandgeriite
(A77/A700/B77)
1. Deutschland 9. Schweden
2. USA 10. England
3. Frankreich 11. Osterreich
4. Schweiz 12. Kanada
5. Holland 13. Jugoslawien
6. Belgien 14. Spanien
7. Italien 15. Didnemark
8. US-Truppen

Europa

= 95T

Verstirker
(A78/A722/A740/B750)
1. Deutschland 6. Belgien
2. Schweiz 7. Holland
3. Frankreich 8. USA
4. Ttalien 9. Osterreich
5. England 10. Saudi-Arabien

Tﬁner
(A76/A720/B760)
1. Deutschland 6. Belgien
2. Schweiz 7. Holland
3. Italien 8. England
4. Frankreich 9. Osterreich
5. USA 10. Saudi-Arabien
[ =]
Plattenspieler
(B790)
1. Deutschland 7. US-Truppen
2. Schweiz Europa
3. Frankreich 8. Italien
4. USA 9. England
5. Holland 10. Kanada
6. Belgien
EIE]EI
= (o]
° (o)
Lautsprecher
(AX/BX)
1. Deutschland 6. Belgien
2. Schweiz 7. England
3. Frankreich 8. Holland

9. Osterreich
10. Jugoslawien

4. Saudi-Arabien
5. Italien

BSG-Schiitzen erfolgreich

Sehr erfolgreich waren Schiitzen der
Betriebssportgemeinschaft Loffingen
bei ihrer Teilnahme am Vereins-,
Betriebs- und Behordenschiessen in
Goschweiler, welches die Gosch-
weiler Sportschiitzen durchfiihrten.

Die Mannschaft 1 mit den
Schiitzen Hopker, Legat, Fohren-
bach und Isele belegte mit 426 Rin-
gen den 3.Platz; es waren nur
3 Ringe weniger als der Sieger er-.
reicht hatte.

Die Mannschaft 2 mit den
Schiitzen Schmidt, Kobs, Ziircher,
Hega erreichte mit 389 Ringen den
siebten Platz.

Insgesamt gingen 40 Mannschaf-
ten an den Start. Gewinner der
Ehrenscheibe 2 wurde Roland Isele.

Gerold Bichle

UKFee Einsétze im Herbst 78

Appenzell 23.9.78
Unterstammheim 30.9.78
Biilach 7.10.78
Einkaufszentrum Glatt 28.10.78

Redaktionsschluss

fiir die niichste Ausgabe des
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