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Geraten bis zum
weltweiten Export

Sicher kennen Sie, lieber Leser, auch eine jener beriihmten
Geschichten eines Auswanderers ins Land der unbegrenzten Mog-
lichkeiten, der sich fern der Heimat im Schweisse seines Angesichts
vom Tellerwdscher iiber Schuhputzer bis zum Fabrikbesitzer und
natiirlich zum Milliondr hochgearbeitet hat. Meistens pflegt man
dann etwas neidisch zu bemerken, dass das dort halt noch moglich
sei. Die folgende Geschichte aber zeigt, dass auch hier bei uns eiser-
ner Wille, Ausdauer und Risikofreudigkeit zum selben Resultat fiih-
ren konnen. Die Geschichte von Willi Studer und seiner Firma
Revox ist eines von zahlreichen Beispielen in unserem Land. Eine
wahre Geschichte also. Allerdings beginnt sie nicht mit einem Tel-
lerwdscher, denn ohne solide Berufsausbildung ldsst sich ein sol-
ches Werk wohl kaum realisieren.

1948

Es begann also mit einer soliden Berufsaus-
bildung, der noch einige harte Jahre der
Weiterbildung folgten. Anfang Januar 1948
griindet Willi Studer eine eigene Firma, nach-
~dem er sich in mehreren Firmen, die teilweise
dank seiner Initiative gegriindet wurden, vor
allem mit Entwicklungsaufgaben befasst hat-
te. Die Firmengriindung erfolgte ohne Eigen-
kapital. Mit einer Anzahlung des ersten Auf-
traggebers finanziert, wurden innerhalb
sechsmonatiger Tag- und Nachtarbeit die er-
sten 10 Hochspannungsoszilloskope produ-
ziert.
Rasch folgt die Weiterentwicklung verschie- !
dener Oszilloskope, die teilweise bereits di- | Erster Hochspannungs-Oszillograph m
rekt an die Industrie verkauft wurden. Im | by Willi Studer, Herisau.
September des gleichen Jahres noch siedelt
die junge Firma nach Ziirich an die Wehnta- | hen. Dabei reift die Idee, selbst Tonbandgeri-
lerstrasse um, wo sie sich in den Kellerrdu- | te zu bauen und dieselben von Grund auf bes-
men der alten Post installierte. In diesen Réu- | ser zu konstruieren.
men erfolgte dann auch alsbald die Wendung | Mit einer Bestellung von 500 Stiick durch den
zum heutigen Arbeitsgebiet. Der Mitarbeiter- | bisherigen Importeur wird die Entwicklung
bestand umfasst 3 Personen. des ersten eigenen Tonbandgerdtes Dynavox
in Angriff genommen. Enorme Schwierigkei-
1949 ten sind zu iiberwinden, denn zu dieser Zeit
Aus den USA werden die ersten Tonband- | sind keine Spezialbauelemente und Messin-
gerdte importiert. Da diese im Originalzu- | strumente fiir Tonbandgerite erhéltlich.
stand praktisch unverkduflich sind, werden | So werden beispielsweise schon fiir die ersten
sie von der Firma Studer im Auftrag des Im- | Gerite eigene Tonkopfe entwickelt; fiir die
porteurs umgebaut und iiberholt und mit neu- | Kontrolle der Gleichlaufschwankungen wird
en Tonwellen, Reibrddern und Rollen verse- | die «Stabilitdt» des Telefonsummtones her-
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angezogen! Aber das Improvisationstalent
und der hartnickige Wille, ein Qualitdtspro-
dukt zu konstruieren, bringen es fertig: Ende
des Jahres sind die Hauptprobleme {iberstan-
den; das erste europdische Amateurtonband-
gerdt ist reif fiir die Serienfertigung.
Mitarbeiterbestand: 6

1950

Die Fertigung der ersten Dynavox-Serie lduft
an. Diese Aufgabe erfordert eine Erhdhung
des Personalbestandes, der bis zum Jahresen-
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de auf 25 ansteigt. Mit der Entwicklung eines
ersten professionellen Tonbandgerites wird
begonnen. Mit dem Auslaufen der ersten Dy-
navox-Serie reift — aus wirtschaftlichen
Griinden - der Entschluss zur Griindung
einer eigenen Verkaufsgesellschaft.

1951

Der geplante Vertrieb iiber eine eigene Ver-
kaufsgesellschaft wird am 27. Marz mit der
Griindung der ELA AG Wirklichkeit. Dies
ist der Anlass zur Anderung des Markenna-
mens; fortan heissen die Amateurgerite der
Firma Studer Revox.

Der Prototyp des ersten professionellen Stu-
diotonbandgerates Studer 27 ist fertiggestellt.
Anlésslich der Internationalen Musikfestwo-
chen in Luzern produziert das Rundfunkstu-
dio Basel mit diesem Prototyp erstmalig Ma-
gnettonaufnahmen am Auffiihrungsort.

1 Geographische Lage der verschiedenen
Werke der Firma Willi Studer.

2 Struktur der Firma Willi Studer.
3 In den ehemaligen Produktionsgebduden
sind heute die Verkaufsgesellschaften Revox
ELA AG und Studer International AG (pro-
Jfessionelle Produkte) untergebracht.

4 Das Werkin Mollis GL beliefert samtliche
Studer-Werke mit Baugruppen.
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CREVOX Vestfidh 8RD.

REVOX HiFi Gerite
REVOX Lautsprecher

1952

Zusitzlich zur Produktion der Revox-Ton-
bandgerite T26 — den Nachfolgern der Dy-
navox-Gerdte — werden 100 Studiotonband-

| gerdte vom Typ 27 gebaut.

5 Ansicht des Produktionsgebdudes der
Tochtergesellschaft Willi Studer GmbH in
Ldffingen, Schwarzwald.

6 Im Werk Bonndorf, Schwarzwald, werden
hauptsdchlich Printplatten, Motoren und
Baugruppen gefertigt.

7 Im Werk Sdckingen sind Metallveredlung
(Galvanik, Spritzwerk), spanlose Metallbe-
arbeitung, Kabelbundherstellung und Plat-
tenspielermontage vereint.
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So prdasentierte sich der Revox T26 im
ersten Prospekit.

Studer 27. Oben die Verstdrkereinheit, die
auch als Reportagemischpult diente.

Eine harte Bewdhrungsprobe fiir ein Ama-
teurgerdt. Herr Polster in der Sahara bei
einem Wiistenstamm der Tuareg unter Ame-
nokal dem Zweiten.

1953

In neuen, grosseren Fabrikationsrdumen an
der Wehntalerstrasse in Ziirich wird durch
den Ausbau des Maschinenparks die selb-
stindige Produktion von vielen, bisher aus-
wiirts bearbeiteten Einzelteilen ermdglicht.

Vom Revox T26 werden kombinierte Geriite
mit Rundfunkteil gebaut. In diesem Zusam-

menhang mag ein Preisvergleich mit den ge-
genwirtigen Geriten aufschlussreich sein:
Das normale Tischgerit kostete damals sFr.
1395:—

Bis zum Auslaufen der Serie T26 sind davon
2500 Stiick gebaut worden.

Die Entwicklung des ersten 3-Motoren-Ton-
bandgerites fiir Amateure wird intensiv vor-
angetrieben und nimmt sichtbare Formen an.

1954

Es ist soweit: das erste Tonbandgerit der er-
folgreichen Serie 36 wird produziert und
erscheint auf dem Markt. Das neue Revox

ZRE i x
Schauspielschiiler beim Abhéren von Sprech-
proben ab Revox T26 im Radiostudio Ziirich
(Foro: Comet).

Revox A36 - das erste Gerdt der Typenreihe
36.

Der ehemalige Cheftechniker von Radio Ba-
sel, Albert Miiller, bei Aufnahmen mit dem
Studiobandgerdt Studer 27.

A36 besitzt ein 3-Motoren-Laufwerk mit
Drucktastensteuerung. Bemerkenswert ist
der direkte Antrieb ohne Riemen und Reibri-
der. Die Jahresproduktion dieses Pionier-
gerites betrdgt 2500 Stiick.

1955

Mit der Entwicklung neuer Studiotonband-
gerite Studer A37 und B37 wird der Grund-
stein fiir eine weltweit erfolgreiche Serie von
professionellen ~ Tonbandgerdten  gelegt.
Parallel zum Durchbruch der Langspielplatte
erscheinen auch die ersten HiFi-Mono-Ver-
stirker im Revox-Programm. Gleichzeitig
wird eine Vorserie von HiFi-Plattenspielern
aufgelegt; die Serienherstellung scheitert hin-
gegen an mangelnder Produktionskapazitét.

1956

Mit der Entwicklung von Mikrophoneinschii-
ben fiir Tonregiepulte wird die Basis der pro-
fessionellen Produkte erweitert.

Das neue Tonbandgerdt Revox B36 enthélt
bereits separate Tonkopfe fiir Aufnahme und
Wiedergabe; damit ist die direkte Hinter-
bandkontrolle einer Aufnahme nun auch dem
Amateur zugénglich.

1957

Vorstellung des tragbaren, kompakten Stu-
diotonbandgeriites Studer B30. Speziell fiir
den mobilen Einsatz entwickelt, mit Impuls-
drucktasten-Steuerung, auswechselbaren
Bandadaptern und steckbarem Tonkopftré-
ger.

1958

Der Prototyp des ersten tragbaren Reporta-
ge-Tonregiepultes Studer 69 ist fertiggestellt.
Bevor dieses Tonregiepult fiir Ausseniibertra-
gungen den schweizerischen Rundfunkstu-
dios zur Anschaffung empfohlen wird, hat es

e 'I~ f—
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Erstes Stereotonbandgerdt Revox D36.



Studer C37.

bei der Priifstelle der PTT eine Vielzahl harter
Tests zu bestehen.

Da sich beim Personalbestand von tiber 120
Mitarbeitern bereits wieder die Raumnot be-
merkbar macht, wird mit dem Kauf von 3600
m* Bauland in Regensdorf-Ziirich der erste
Schritt fiir eine eigene Fabrik getan.

1959

Mit dem Bau des heutigen Stammwerkes in
Regensdorf wird begonnen. Vom erworbenen
Grundstiick bleibt die Hélfte vorerst als Re-
serve ungenutzt. Im Auftrag der schweizeri-
schen PTT werden fiir die Rundfunkstudios
spezielle Zusatzmischpulte fiir Tonbandgeri-
te-Einheiten hergestellt.

1960

Die neue Fabrik an der Althardstrasse in Re-
gensdorf wird bezogen. Die gleichzeitige Um-
stellung der Fertigung von bisherigen Mono-
gerdten auf das neue Stereogeriit Revox D36
verursacht voriibergehend erhebliche techni-
sche und wirtschaftliche Schwierigkeiten. Im
professionellen Sektor erreicht das neuent-
wickelte Studiotonbandgerit Studer C37 die
Serienreife. Es gehort in kurzer Zeit zur Stan-
dardausriistung vieler bekannter Tonstudios.

Im Hinblick auf kiinftige Mehrkanalversio-
nen ist das C37-Laufwerk extrem stabil kon-
zipiert und die Verstirkerelektronik beson-
ders flach ausgefiihrt.

1961

Der erste HiFi-Stereoverstirker wird gebaut.
Mit dem neuen Modell 40 steht nun erstmalig

Erster Kompaki-Stereoverstdrker Revox 40.

auch den Schallplattenfreunden ein hochwer-
tiger Stereoverstiarker von Revox zur Verfii-
gung. Das weiterentwickelte Stereotonband-
geridt Revox E36 erscheint auf dem Markt.

1962

Das einschneidende Ereignis dieses Jahres —
mit weitreichenden Folgen - ist die von den
schweizerischen Behorden auf Bundesebene
verfligte Gesamtplafonierung. Der Gesamt-
personalbestand wird dadurch von iiber 200
auf 187 gekiirzt.

Mit nochmaligen Verbesserungen geht das
Revox-Tonbandgerdt F36 in Produktion.

Revox G36.

1963

Der Prototyp des tragbaren Studiotonband-
gerdtes Studer A62 ist fertiggestellt. Damit
enthdlt das Studer-Produkteprogramm erst-
malig auch ein volltransistorisiertes Studio-
gerat.

1964

Der Prototyp des ersten 4-Kanal-Studioton-
bandgerites Studer J37 wird vorgestellt.

Mit diesem Gerit, welches das bisher kom-
plexeste in konventioneller Rohrentechnik
darstellt, finden Studer-Gerdte noch ver-
mehrt Eingang in bekannte Schallplattenstu-
dios der ganzen Welt. Im Revox-Programm
beginnt die Produktion des letzten Gerétes
der Serie 36. Das neue Modell G36 weist ne-
ben dem «face lifting» eine ganze Reihe wich-
tiger Verbesserungen auf.

Im Juli wird die deutsche Tochtergesellschaft
Willi Studer GmbH mit Sitz in Lofflingen
(Hochschwarzwald) gegriindet. Mit dem Er-
werb von 8000 m* Baugrund und dem rasch
folgenden Baubeginn ist das kontinuierliche
Wachstum gesichert, das durch die Gesamt-
plafonierung in der Schweiz in Frage gestellt
worden ist. Zum Aufbau einer zentralen Da-
tenverarbeitung wird im November ein neu
angekiindigtes Computersystem IBM 360/20
bestellt.

1965

Die Personalknappheit in der Schweiz, ver-
bunden mit allgemeinen Restriktionsmass-
nahmen, bestétigen die Richtigkeit der ge-

Studer J37.

Studer A62.

schiiftspolitischen Entscheidung, die Produk-
tionskapazitdt auf das deutsche Nachbarge-
biet (Hochschwarzwald) zu erweitern.

1966

In Léfflingen wird das neuerstellte Werk offi-
ziell erdffnet. Im April verldsst das erste Re-
vox G36 aus deutscher Fertigung das Werk
Lofflingen.

Die Willi Studer GmbH {ibernimmt die bishe-
rige Verkaufsgesellschaft fiir Deutschland.
Im Stammwerk Regensdorf wird die Compu-
teranlage IBM 360/20 und in Léfflingen das
Fakturier- und Buchungssystem IBM 6405
mit Lochkarten-Ein- und -Ausgabe instal-
liert.

1967

Baubeginn des zweiten Fabrikgebdudes in
Regensdorf auf dem bereits 1958 reservierten
Grundstiick.

In der Fabrikation lduft das letzte Gerét Re-
vox G36 tber das Fliessband. Damit findet
die erfolgreiche Serie 36 ihren Abschluss;
iiber 80000 Gerite wurden von dieser Typen-
reihe gefertigt.

Im Herbst wird die neue Revox-Generation
anliisslich der Fachausstellungen in Ziirich
und Berlin vorgestellt. Zum vollstdndig neu
entwickelten Stereotonbandgerit Revox A77

Letzter Zweistrahl-Oszillograph fiir Hoch-
spannungs-Priiffelder aus unserer Fertigung.
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gesellt sich in einheitlichem Design der eben-
falls neu entwickelte Stereoverstdrker A50
und ein FM-Stereo-Tuner, dessen Entwick-
lung zu diesem Zeitpunkt jedoch noch nicht
vollstindig abgeschlossen ist. Die Gerite die-
ser neuen Revox-Typenreihe sind volltransi-
storisiert und in Modultechnik gebaut. Nicht
nur die Modultechnik der Zeit weit voraus,
auch der Bandantrieb des Tonbandgerites
A77 mit einem servogeregelten Wechsel-
strom-Tonmotor zeigt den Beginn einer neu-
en Araan,

1968
Der Neubau in Regensdorf wird offiziell

Revox FM-Tuner A76 — Tonbandgerdt A77 —
Verstérker A78 — eine harmonische Einheit,

Sprachlehranlage A88-Mono, die erste Ei-
genentwicklung der neuen Abteilung Revox-

erdffnet. Damit wird es moglich, Entwick- | Trainer. Ubrigens, schon seit 1962 wurden
lungs- und Konstruktionsabteilungen zu ver- | Revox-Tonbandgerdte in Sprachlehranlagen

grossern sowie neue Abteilungen wie Mess-
geriitebau und Studiotechnik aufzubauen.
Auf der Fachausstellung «Fera» werden erst-
malig folgende Gerite gezeigt:
Revox-FM-Stereo-Tuner  A76, Revox-
Trainer-Sprachlehranlagen A88 und Tonre-
giepult Studer 089.

Der erste Revox-FM-Tuner setzt sich sofort
nach Erscheinen mit an die Spitze der in-
ternational fiihrenden UKW-Empfinger.
Seine unkonventionelle Schaltungstechnik
setzt im wahrsten Sinne des Wortes neue
Massstidbe. Die neuentwickelte Sprachlehr-
anlage A88 eroffnet den Revox-A77-Ton-

\
|
Prizisionsmechanik und Elektronik in bester
Harmaonie! Der Einblick in das «Innenlebeny
des 4-Kanal-Studiotonbandgerdtes Studer
J37.

eingeselzl.

bandgeriten ein zukunftsorientiertes Anwen-
dungsfeld. In der komplexen Steuerlogik der
Sprachlehranlagen werden erstmals integrier-
te Schaltkreise in grosserem Umfang einge-
setzt. Die neu geschaffene Abteilung Studio-
technik liefert das erste Studiotonregiepult
089. Kernpunkt dieser Neuentwicklung sind
ausserordentlich kompakte Einschubeinhei-
ten, die fiir jeden Kanal umfangreiche Regel-
moglichkeiten aufweisen.

Die letzte Serie der Hochspannungs-Oszillo-
graphen wird an die Vertragsfirma ausgelie-
fert. Damit findet eine 20jdhrige Partner-
schaft — die bereits bei der Firmengriindung
von Bedeutung war — ihren Abschluss.

Mit dem Aufbau einer eigenen Motorproduk-
tion im neuen Zweigwerk Ewattingen BRD
wird die angestrebte Unabhéngigkeit von ex-
ternen Halbfabrikaten weiter ausgebaut.

1969

Zur Entlastung des Stammwerkes Regens-
dorf wird in Mollis ein Zweigbetrieb fiir die
Baugruppenfertigung erdffnet.

Das Motorenwerk Ewattingen fertigt die er-
sten eigenen Tonbandgeritemotoren.

1970

Im Friihjahr wird die neue Generation der
professionellen Studiotonbandgerite Studer
ABO vorgestellt. Das vollstdndig neu entwik-
kelte Geriitekonzept beriicksichtigt Anforde-
rungen fiir verschiedene Einsatzvarianten
und ist durch ein ausgekliigeltes Baukasten-
prinzip auch fertigungstechnisch optimal
ausgelegt. Die besonderen Merkmale sind:

Robustes Laufwerk mit vollstdndig integrier-
ter logischer Steuerung, elektronisch geregel-

auch im Design.
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Studer A80 fiir 16 Kandle und 2" -Tonband.

ter Bandzug auch wihrend des Wickel- und
Bremsvorgangs, elektronische Sensoren fiir
Bandbewegung und Laufrichtung, elektroni-
sche Bandzeitenmessung, elektronisch gere-
gelter Tonmotor, Kanaleinschubverstirker
mit programmierbaren Steckeinsdtzen und
elektronischer Entzerrungsumschaltung
Vorstellung der ersten Revox-Multipro-
gramm-Sprachlehranlage  anldsslich  der
Fachausstellung «Didacta» in Basel. Ein
Fabrikerweiterungsbau erhoht die Gesamt-
produktionsflidche in Loffingen auf 4800 m>.
In der zentralen Entwicklungsabteilung in
Regensdorf wird ein Teleprocessing-Terminal
fiir technisch-wissenschaftliche Berechnun-
gen und Erstellung der Lochstreifen fiir nu-
merisch gesteuerte Produktionsanlagen in-
stalliert. In Wiirdigung seiner Verdienste wird
Herr Willi Studer von der amerikanischen
«Audio Engineering Society (AES)» zum Eh-
renmitglied ernannt.

1971

Anfang des Jahres nimmt die eigene Ver-
kaufsgesellschaft fiir professionelle Studio-



geriite, Studer Franz AG in Wettingen (CH)
ihre Tétigkeit auf. Die ersten Studiotonband-
gerite der weiterentwickelten Version Studer
B62 werden ausgeliefert. Die Geréte des Re-
vox-Programmes erhalten ein neues Design;
zudem sind bereits mehrere Spezialausfiih-
rungen des A77-Tonbandgerites in Serien-
produktion, z.B. A77-PTT, A77-ORF und
A77-Dolby.

Das A80-Typenprogramm erfdhrt eine Er-
weiterung durch spezielle Rundfunkversio-
nen A80/R.

Die Kapazitit der Datenverarbeitung im
Stammwerk Regensdorf wird durch die In-
stallation eines Computers IBM 360/20-5 mit
3 Magnetplatteneinheiten erhoht; der bisheri-
ge Computer IBM 360/20 Card {ibernimmt
Aufgaben in der Tochtergesellschaft Loffin-
gen. Ende Jahr iiberschreitet der Gesamtmit-
arbeiterbestand erstmals 1000 Personen.

1972

Zur Verwirklichung der dringend bendtigten
Kapazitdtserweiterung wird in Bonndorf
(BRD) ein neues Zweigwerk der Willi Studer
GmbH aufgebaut. Auf 5200 m?* Produktions-
fliche befinden sich auch Spezialabteilungen
fiir die Motorenfertigung und die Herstellung
von gedruckten Schaltungen.

Die Abteilung Studiotechnik fertigt die bisher
grossten Tonregiepulte Studer 289 mit 30
Eingangskanilen fiir Musik- und Horspiel-
studios beim schweizerischen Rundfunk.

Das Konzept des professionellen Studioton-
bandgeriites AB0 beweist seine Vielseitigkeit
mit der Schaffung einer weiteren aktuellen
Version A80/RT-Quadra fiir quadrophoni-
sche Aufnahmen.

1973

Am Jahrestag ihres 25jdhrigen Bestehens er-
wirbt die Firma Willi Studer die Fabrika-
tionsgebdude der Hermes-Precisa GmbH in
Sdckingen. Dieses organisatorisch der Willi
Studer GmbH, Loffingen, angegliederte
Zweigwerk ist vorwiegend fiir die spanlose
Verarbeitung, galvanische Veredelung und
Baugruppenfertigung spezialisiert

Fiir das schweizerische Zweigwerk Mollis be-
findet sich ein eigenes Fabrikationsgebidude
mit 2500 m? (erste Etappe) Produktionsfli-
che fiir insgesamt 200 Mitarbeiter im Bau.
Als Sitz der Gesamtfirmenleitung und zur
besseren Zusammenfassung und Erwei-
terung von Entwicklung, Konstruktion und

Studer B62-V'U.

Administration sowie der Produktion von
Studio- und Spezialgeriten ist in Regensdorf
ein weiteres Fabrikationsgebdude mit 8500
m? Nutzfliche in Planung.

1979

Heute sind alle diese geplanten Erweiterun-
gen realisiert. Das Zweigwerk Mollis versorgt
alle Studer-Betriebe mit Baugruppen. Der
Neubau in Regensdorf ist fertiggestellt, die
Produktion lduft auf Hochtouren. Im neuen
Verkaufsprogramm von Revox befinden sich
ein neuer Digitaltuner, ein Verstirker, ein
Tonbandgerit und ein Plattenspieler. Diese
neue Reihe, B-Reihe genannt, hat einen enor-
men Erfolg auf dem Markt. Aber auch im
Studiosektor gibt es einige wegweisende Neu-
entwicklungen. Da ist die Studer A 800, eine
mikroprozessorgesteuerte Mehrspurmaschi-
ne, ein neues Mischpult fiir transportablen
Einsatz, alles Geridte aus dem Jahre 1978.
Dieses Jahr wurden bisher folgende Produkte
in Serie genommen: Studer-069-Reportage-
einheit fiir Rundfunkiibertragungen aus dem
Felde via Telefonleitung; ebenso neu ein neu-
artiges Fernsteuersystem fiir moderne Ton-
bandmaschinen. Im folgenden Bericht «Re-
vox heute» gehe ich iiber die heutige Ge-
schichte mehr ins Detail. Doch nun zuerst zu
einem besondern Leckerbissen. Ich hatte Ge-
legenheit, die Hauptfigur dieser Geschichte
personlich kennenzulernen.

Das Gesprach

Anlisslich meines Besuches im Revox-
Stammhaus in Regensdorf konnte ich mit
Herrn Willi Studer ein ausgedehntes Ge-
sprich fiihren. Er steht nach wie vor riistig
und vital an der Spitze des grossen Unterneh-
mens. Der erste Teil unseres Gespriachs war
vornehmlich der Geschichte der Firma ge-
widmet. Weitere interessante Themen waren
die Zukunft der Firma Revox allgemein, das
Geridteprogramm im speziellen und Fragen
zur allgemeinen Marktlage. Beginnen wir mit
der Zukunft. Auf die entsprechende Frage
nach einer Ausweitung des Revox-Angebotes
in die untern Preisklassen verneinte Herr Stu-
der mit folgenden Argumenten: Erstens ist
und bleibt Revox ein Produkt, das der Uber-
tragung von Musik mit der héchstmoglichen

8 Modernste NC-gesteuerte Werkzeugma-
schinen fiir rationelle Fertigung hdchster Ge-
nauigkeit sind im ganzen Werk anzutreffen.

9 Prdzise Handarbeit im Werkzeugbau.

11 Wickeln von Lautsprecherschwingspu-
len auf Metalltrdgern im Werk Ewattingen.

12 Wechselstrommotoren sind sehr einfach
aufgebaut und deshalb auch sehr zuverldssig
im Betrieb. Hier entstehen die Statorwicklun-
gen auf kleinen Halbautomaten.

13 Auch Motoren werden von der Firma
selbst hergestellt. Hier die hydraulische Pres-
se zum Tiefziehen der Motorglocken.

14 Tonmotoren werden vor der Endkontrol-
le einem Dauertest unterworfen.

13
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Qualitit treu bleiben will. Dies sei und bleibe
natlirlich immer eine Frage des Preises. Mit
modernen Technologien, die bei Revox schon
immer berticksichtigt wurden, sei vielleicht
die Qualitdit noch etwas zu steigern, ohne
gleichzeitig das Produkt zu verteuern, aber
hochstens in ganz kleinem Rahmen. Den op-
timistischen Werbeslogans vieler Hersteller,
die das genaue Gegenteil dem Kunden weis-
machen wollen, sei mit dusserster Zuriickhal-
tung zu begegnen. Auch eine Verlegung der
Produktion in Billiglohnldnder komme fiir
Revox kaum in Frage. Gerade heute sei eine
Stabilisierung der eigenen Wirtschaft unum-
ginglich, dabei sei diese Auswirtsproduktion
das falsche Mittel. Vielmehr werde Revox
durch die rationelle Gestaltung der Produkte
und der Arbeitsplitze dafiir sorgen, dass ihre
Gerite ein optimales Preis-Leistungs-Ver-
hiltnis aufweisen.

So oder so, an eine Ausweitung des Program-
mes in der Richtung Konsumklasse sei jeden-
falls nicht gedacht.

Zur Frage des konkreten Gerditeprogramms
von Revox in nédchster Zukunft gibt es viel-
leicht eine kleine Sensation zu vermerken. Die
Frage « Kommt einmal ein Revox-Kassetten-
geréit?» bejahte mir Herr Studer spontan mit
«BALD!» Etwas weiter ausholend, erklirte
er mir, dass seine Ingenieure natiirlich wah-
rend der gesamten Entwicklungszeit der
Kompaktkassette immer hart am Ball blie-
ben. Dass aber erst heute die Voraussetzun-
gen gegeben sind, die es Revox ermoglichen,
ein Kassettengerit zu entwickeln und herzu-
stellen, das den hohen Anforderungen, die

Studer A80/RT-Quadra.
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man an Revoxgerite stellt, auch gerecht wer-
den kann. Keine direkten Auswirkungen
habe dies auf die Spulen-Tonbandgeriite,
meinte Herr Studer, da die Anforderungen
der Live-Aufnahme wenigstens vorldufig
noch nur von Spulen-Tonbandgeriten er-
fillt wiirden. Die Anforderungen, die die
Programmschaffenden bei Radio, Fernsehen,
Film und Schallplatte stellten, wiirden nur
von Spulen-Tonbandgerdten erfiillt. Es
sei aber durchaus moglich, normale Quali-
tdtsanspriiche mit einem entsprechend
guten Kassettengerdt zu erfiillen. Ein solches
Geriit sei natiirlich niemals billiger Art - je-
denfalls, so ein K assettengerit wiirde jetzt bei
Revox entwickelt und in Zukunft hergestellt.
Herr Studer konnte mir aber leider noch
keine genauen Daten nennen. Dariiber wiirde
die Firma Revox rechtzeitig weitere Informa-
tionen abgeben. Das sonst heute bestehende
Angebot wiirde vorldufig einmal ohne weitere
Anderungen so weitergefiihrt. Selbstver-
stindlich miisse sich auch Revox den Gege-
benheiten eines Marktes laufend anpassen.
Man sihe genug Beispiele von am Markt vor-
beigeplanten Objekten in unserer Branche.
Damit mdchte ich iiberleiten zur Beurteilung
der allgemeinen Marktlage durch einen un-
zweifelhaft sehr kompetenten Fachmann. In
letzter Zeit haben sich verschiedene Firmen
durch Wehklagen oder vermehrten Werbe-
druck tiber schlecht gehende Geschifte ge-
dussert. Die Presse hat sich solcher Dinge na-
tlirlich sofort mit entsprechenden Kommen-
taren und Prognosen angenommen. Viele
Hindler jedenfalls sind stark verunsichert
und wissen iiber die tatsfichliche Lage auf
dem Markt nicht mehr Bescheid. Dazu
kommt die immer deutlicher zutage tretende
Séttigung vor allem auf dem Sektor Fernse-
hen und die damit verbundenen Umsatzein-
bussen. Konkurse von einschlédgigen Firmen
sind fast an der Tagesordnung. Beim Konsu-
menten selbst ist allgemein die Konfusion
noch grosser, er sieht sich vor allem immer
wieder stiirzenden Preisen gegeniiber, mei-
stens verursacht durch Hersteller oder Hidnd-
ler, die sich mit Preissenkungen retten wollen
und dabei das genaue Gegenteil bewirken.
Revox hat mit der Totalreorganisation seiner
Verkaufsstrategie einen Schritt getan, der
dem Konsumenten Stabilitdt gewdhren soll.
Wie hat sich das neue Konzept von Revox
bewihrt? Herr Studer meinte, auch Revox
habe zuvor einen der allgemeinen Lage entspre-
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chenden Umsatzriickgang in Kauf nehmen
miissen. Umsétze wie sie in den Hochkon-
junkturjahren gemacht wurden, wiirden wohl
nie mehr zuriickkehren. Revox musste in
einem Zweigbetrieb in Deutschland voriiber-
gehend sogar Kurzarbeit einfithren, damit ge-
wisse Gerite nicht im Uberbestand an den
Lagern liegen. Revox wolle unbedingt ver-
meiden, in eine Situation zu kommen, wie sie
die deutsche Fernsehindustrie sich einge-
brockt habe.

Diese Hersteller haben vermutlich dank un-
begrenzter Produktion weit {iber eine Million
Farbfernsehgerite auf Lager und produzie-
ren jetzt dafiir Ganzarbeitslose.

Bei Revox ist im iibrigen aber die Kapazitét
und die Nachfrage ziemlich ausgeglichen und
stabil. Auf dem Sektor der Studiogerite sei
sogar eine anhaltende Zuwachsrate zu ver-
zeichnen. Das neue Verkaufskonzept habe
sich sehr gut bewihrt, es biete dem Fach-
hidndler mehr Sicherheit gegen den Preis-
druck von aussen, vor allem sei aber das neue
Konzept des Vertragshindlers fiir den Kon-
sumenten niitzlich; er wird beim Fachhéandler
besser beraten und hat, sofern nétig, einen si-
cheren Service. Bei den Grossverteilern seien
genau diese Punkte meistens im Ublen ge-
wesen. Revox wird seine Marktposition je-
denfalls mit mehr Qualitdt und Service - also
mehr leisten fiir das gleiche Geld — sicher hal-
ten konnen, meinte Herr Studer abschlies-
send zuversichtlich.

Revox heute

Die Firma hat, wie Sie aus der Geschichte
schon wissen, eine stiirmische Entwicklung
mitgemacht. Revox hat aber nicht einfach
drauflos expandiert, der ganzen Expansion
liegt eine langfristige Planung zugrunde.
Bild 1 zeigt den heutigen Standort der ver-
schiedenen Werke, einmal in Regensdorf den
Hauptsitz, den ich Ihnen auf meinem Rund-
gang anschliessend noch genauer vorstelle.
Dann ein Zweigwerk in Mollis, das simtliche
Studer-Werke mit Baugruppen beliefert. In
Deutschland sind es drei Zweigwerke, erstens
einmal das Werk in Loffingen im Schwarz-



wald. Dort befindet sich hauptsdchlich die
Endmontage der verschiedenen Revox-Geri-
te und -Lautsprecher. Im Werk Bonndorf,
ebenfalls im Schwarzwald gelegen, werden
Printplatten, Motoren und Baugruppen gefer-
tigt. Das dritte Werk befindet sich in Sdckin-
gen. Das Fertigungsprogramm umfasst
hauptsidchlich spanlose Metallbearbeitung,
Galvanik, Kabelbundherstellung und Plat-
tenspielerfertigung.

Natiirlich konnte ich nicht alle Werke besu-
chen, um sie Thnen alle im Detail vorzustellen.
Allerdings hitte es sicher in jedem Werk et-
was speziell Interessantes zu sehen gegeben,
da die Firma Revox sich praktisch mit allen
Teilen selbst versorgt. Die Produktion um-
fasst alle Gebiete der Metallbearbeitung, Gal-
vanik nebst der gesamten Elektrotechnik und
Elektronik. Wenn es fiir ein Bauteil kein Ver-
fahren zur Herstellung gibt, kiimmert man
sich auch gleich noch um die Verfahrenstech-
nik und baut notwendige Produktionseinrich-
tungen, Messgerite und Maschinen im eige-
nen Betrieb. Das Ganze ist natiirlich ohne
perfekte Planung und Uberwachung gar
nicht méglich, deshalb wird die ganze Pro-
duktionsorganisation mit Hilfe der elektroni-
schen Datenverarbeitung tiberwacht. Jedes
einzelne Teilchen, das hergestellt werden
muss, jeder Arbeitsablauf ist bis ins kleinste
Detail in diesem Programm enthalten und
wird vom Computer auf seinem ganzen Weg

15 Die eigene Printfertigung beginnt mit
dem Printlayout auf einem rechnergesteuer-
ten Fotoplotter.

16 Printplatten jeder Art werden in einer ei-
genen Spezialabteilung im Werk Bonndorf
hergestellt.

17 Ein Blick in die Galvanikanlage im
Werk Sdckingen.

18 Die Aufbereitung der Abwdsser aus der
Galvanikanlage fiir die Metallveredlung und
bei der Printfertigung erfolgt in aufwendigen
Anlagen, die teilweise auch der Riickgewin-
nung wertvoller Rohstoffe dienen.

2
19 Das Bohren von Printplatten erfolgt
ebenfalls rechnergesteuert ab Lochstreifen.

20 Elektronische Baugruppenfertigung in
hellen, freundlichen Raumen.

21 Priifen und nochmals priifen ist die Devi-
se der streng kontrollierten Fertigung. Fiir
viele Baugruppen werden deshalb spezielle
Priifgerdte im eigenen Messgerdtebau eni-
wickelt.

22 Fiir komplexe Verdrahtungen dient ein
moderner Wire-Wrap-Automat, die Verdrah-
tung erfolgt NC-gesteuert.

23 Ldppen von Kernhdlften in der Tonkopf- G g g PEEEE é
Jertigung. 25

24 Transferautomat fiir die Herstellung von
Trdigerteilen fiir Metalltonkopfe.

25 Bei Studer-Revox werden samiliche Ton-
kapfe fiir Amateur- und fiir professionelle
Gerdite im eigenen Betrieb hergestellt.

[T

26 Serienmdssige Handfertigung in der
Produktion von professionellen Studioton-
bandmaschinen.




Studer 269, Regiepult fiir transportable und
stationdre Einsatzweise, hochkompakte Bau-
weise.

kontrolliert. So kann jederzeit der augen-
blickliche Produktionsstand festgestellt wer-
den, bei Pannen und unvorhergesehenen Ver-
zogerungen konnen so unverziiglich wirksa-
me Gegenmassnahmen ergriffen werden.
Ohne dieses System wire eine so umfangrei-
che Produktion in verschiedenen Werken
wohl kaum moglich. Man darf jetzt aber
nicht meinen, durch dieses System sei der
Mensch zur Maschine degradiert, ganz im
Gegenteil - ich konnte auf meinem Rund-
gang durch das Hauptwerk feststellen, dass
dem menschlichen Arbeitsplatz grosse Be-
deutung zukommt.

Doch nun zum Rundgang. Wir beginnen im
Parterre des Hauptgebdudes. Auffallend ist,
dass die Produktion nicht in einer Halle, son-
dern in einem kompakten mehrstckigen Ge-
bidude untergebracht ist. Im Parterre befinden
sich die einzelnen Abteilungen der Metallbe-
arbeitung. Da gibt es die Dreherei, Fréserei,
Bohrerei usw. Alles helle, saubere Rdume,
mit modernsten Maschinen ausgeriistet. In
der Werkzeugmacherei stellt man selbst alle
Werkzeuge her. Hierzu stehen ebenfalls alle
notwendigen Maschinen zur Verfiigung, hier
wird aber natiirlich auch sehr viel prizise
Handarbeit verlangt. In einer Lehrlingsabtei-
lung werden Nachwuchskréfte herangebildet.
Nach der Metallbearbeitung gehen wir nun
zur eigentlichen Elektronik iiber. Beginnen
wir mit den Baugruppen. Transformatoren,
Motoren, Schwingspulen fiir Lautsprecher
werden alle im Werk hergestellt. In den fol-
genden Bildern sehen Sie einzelne Sequenzen
dieses Produktionszweiges. Elektronisch ge-
steuerte Wickelmaschinen zum Beispiel wik-
keln die Spulen fiir Transformatoren. Oder
dann die Spulen fiir die Motoren. Dies geht
blitzschnell und sehr prizise. Eine hydrauli-
sche Presse fertigt die Glocken der Rotoren
fiir Wickelmotoren und Tonmotoren im Tief-
ziehverfahren. Die fertigen Motoren werden
einem harten Dauertest unterworfen, bevor
sie in einer genauen Endkontrolle zum Ein-
bau in die Geriite qualifiziert werden. Gerade
das Kontrollsystem jedes einzelnen Teiles
oder Baugruppe bei Revox ist beeindruckend.
Um den hohen Qualitétsstandard des End-
produktes einzuhalten, miissen die Einzelteile
und Baugruppen einer laufenden strengen
Kontrolle unterworfen werden. Was nicht
ganz einwandfrei produziert wurde, wird
rlicksichtslos ausgemustert. Auch hierzu
wird die Datenverarbeitung weitmoglichst
eingesetzt. Ungenau arbeitende Arbeitneh-

Studer A800, Studio-Mehrspurtonbandma-
schine. Mikroprozessorgesteuert, sehr reak-
tionsschnell, fiir den Betrieb mit VTR iiber
Tape-Lock-System 2000 bestens geeignet.

mer werden dabei natiirlich auch aufgefun-
den. Diese umfassende Kontrolle erscheint
auf den ersten Blick etwas unmenschlich,
aber entscheidend ist ja, was die Verantwort-
lichen damit anfangen. Liegt einem Arbeit-
nehmer eine Arbeit eben nicht so gut, wird fiir
ihn im Betrieb ein anderer Platz gesucht, wo
er seine Fahigkeiten voll einsetzen kann. Sieht
er dann seine erfolgreiche Arbeit, wird er mit
sich selbst auch zufrieden sein und nicht nur
Freude am Lohn haben.

Auch die gedruckten Schaltungen werden
durch Revox selbst hergestellt. Dazu wird
mit einem computergesteuerten Fotoplotter
das Printlayout direkt ab Entwurf hergestellt.
Dieses Verfahren geh6rt zum Modernsten,
was es heute auf diesem Sektor gibt. Die Ma-
schine stellt in einem Arbeitsgang die Produk-
tionsvorlage fiir die gedruckte Schaltung her,
erstellt ein Lochband fiir den Bohrautoma-
ten, erstellt die Vorlage fiir den Bestiickungs-
aufdruck, der spéter einem Servicetechniker

Studer 069, Reportageeinheit fiir Rundfunk-
iibertragungen «im Felde» via Telefonleitun-
gen.

das Auffinden eines Bauteiles erleichtert. Die
Galvanik befindet sich wie schon erwihnt in
Bonndorf; ich habe flir Sie einige Bilder dieser
Abteilung zum besseren Verstdndnis des Vor-
ganges eingefiigt.

In Bild 16 sehen Sie Teile der automatischen
Actzanlage, wo von den kupferkaschier-

ten Platten alles nicht bendtigte Kupfer weg- |
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geidtzt wird, Weitere galvanische Behandlun-
gen dienen dem Schutz der Leiterbahnen oder
der Vergoldung von Kontaktstellen usw. Da
hier mit zum Teil giftigen Stoffen gearbeitet
wird, ist Sicherheit des Arbeitsplatzes erstes
Gebot. Durch die Automatisierung ist der
Mensch eigentlich nur noch Kontrolleur.
Auch dem Umweltschutz wird grosste Be-
achtung geschenkt. Aufwendige Aufberei-
tungsanlagen reinigen die Abwésser der Gal-
vanikanlage oder dienen der Riickgewinnung
wertvoller Rohstoffe. Modernste rechnerge-
steuerte Mehrspindel-Bohrautomaten bohren
anschliessend die filir die Bestiickung mit
Bauteilen notwendigen Lécher in die Print-
platten. Eine abschliessende Kontrolle der
Printplatten ist vor der Verteilung auf die ver-
schieden Werke zur Bestiickung selbstver-
stidndlich.

Die Bestiickung hier im Hauptwerk in Re-
gensdorf erfolgt auf zwei Arten. Einmal gibt
es einen Automaten, der ebenfalls wieder

Studer-Fernsteuersysteme fiir moderne Ton-
bandmaschinen: Tape-Lock-System 2000 fiir
elektronische Synchronisation und elektroni-
sches Editing, Audiokanalfernsteuerung und
Autolocator mit 20 speicherbaren Band-
adressen.



rechnergesteuert die Printplatten mit den
Bauteilen bestiickt. Die Bauteile werden dazu
vorher mit einer andern Maschine in der rich-
tigen Reihenfolge aufgegurtet. Da sich aber
nur der kleinere Teil der Schaltungen automa-
tisch bestiicken ldsst, wird diese Arbeit
hauptsdchlich noch von Hand durchgefiihrt.
Daran sind verschiedene Werke beteiligt. Bild
27 20 vermittelt Thnen ein Eindruck einer sol-
chen Abteilung. Auch in dieser leilproduk-
tion natiirlich wieder unzihlige Kontrollen.
Bild 21 zeigt einen solchen Arbeitsplatz. Oft
werden, wie in diesem Fall, gleichzeitig auch
schon Justierungen vorgenommen. Einige
komplexe Schaltungen, vornehmlich aus der
digitalen Steuerungstechnik, sind so kompli-
ziert, dass zur Verbindung aller Kontaktstel-
len der Bauteile gar keine gedruckten Schal-
tungen mehr eingesetzt werden konnen. Die-
se Schaltungen werden mit der sogenannten
Wire-Wrap-Technik verdrahtet. Dabei sind
alle Kontaktstellen als winzige viereckige
Stibchen ausgefiihrt. Der Wire-Wrap-Auto-
mat wickelt dann um diese Stébchen den vor-
her abisolierten Draht und fiihrt ihn zur néch-
sten Kontaktstelle. Dort wird der Draht eben-
falls abisoliert um das Kontaktstidbchen ge-
wickelt. Dadurch werden die Driahte mehrla-
gig kreuz und quer auf der Riickseite der
Schaltung aufgebracht, und es sind so viele
Verbindungen auf engstem Raum méglich,
wie dies bei Printplatten nie moglich wire.
Das Verfahren stammt aus der Comnuter-
technik. Bild 22 zeigt das Arbeitsfeld eines
solchen Automaten.

Eine ebenfalls sehr interessante Abteilung ist
die Tonkopffertigung. Hier werden alle Teile
29 der Tonkdpfe produziert und montiert. In
Bild 23 und 24 sehen sie Maschinen fiir die
Herstellung der oft sehr kleinen Einzelteile
aus Metall. Der Kopfspalt im Mikromillime-
terbereich wird mit einer Metallaufdampfan-
lage unter Hochvakuum hergestellt. In diesen
Abteilungen wird schon fast unter keimfreien
Bedingungen gearbeitet, und die meisten Ma-
nipulationen sind so fein, dass sie unter dem
Mikroskop gemacht werden miissen. Bild 25
vermittelt Ihnen einen Eindruck eines fertigen
24-Spur-Tonkopftrigers. Der Loschkopf ist
dabei in zwei versetzten 12-Spur-Einheiten

27 Audioelektronische Gerdte erfordern
nicht nur strenge Kontrollen in der Ferti-
gung, sie verfiigen ebenfalls iiber eine grosse
Anzahl von Justierpunkten, z.T. auch fiir
kundenspezifische Einstellungen.

28 Tonkdpfe sind ausserordentlich feine
Bauteile, fiir deren optische Priifung Mikro-
skop und Lupe bendtigt werden.

29 Alle garantierten Daten werden im Priif-
Jfeld an jedem einzelnen Gerdt gemessen.

30 Im Priiffeld fiir Studiomaschinen stehen
reihenweise Spezialpriifkonsolen fiir die
Kontrolle und Einstellung von Tausenden
von Messpunkten.

31 Bei den Regiepulten fiir Rundfunk, Fern-
sehen und die Schallplattenindustrie sind die
Endkontrollen sehr umfangreich — auch hier
gilt: alle Garantiewerte werden einzeln fiir
Jeden Kanal gepriift.

32 Hier wird der Sound gemixt, den Sie
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geniessen...

spater iiber Rundfunk oder ab Schallplatte
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links auf dem Bild erkennbar aufgeteilt,
rechts sehen Sie den Aufnahme- und Wieder-
gabetonkopf.
Weiter geht der Rundgang in die Abteilungen
fiir die Endmontage der Baugruppen zu ferti-
gen Geriten, Hier in Regensdorf werden fiir
Revox die beiden Tuner montiert. Der grosse-
re Teil der Produktionsflache dient der Mon-
tage der professionellen Studer-Geréte. Diese
umfassen neben den portablen Studioton-
bandgeriten auch die grossen 4- bis 24-
Spur-Maschinen, die verschiedenen Misch-
pulte und sonstigen Hilfsgerite, die meist
nach Kundenspezifikationen aus einem
Grundmodell speziell angefertigt werden. Die
Gerdtemontage erfolgt hier natiirlich nicht
mehr am Fliessband, wie das mit den Revox-
Geriten teilweise doch geschieht. Vielmehr
ist hier Einzelmontage oder allenfalls in
kleinen Gruppen (iblich. Bild 29 zeigt die me-
chanische und elektrische Justierung der Re-
vox-Geriite im Gegensatz zur Einzeljustie-
rung einer Studiomaschine in Bild 30. Jeder
einzelne Messpunkt wird in einem Protokoll
festgehalten. Diese Arbeit fiir die Kontrolle
einer einzigen Studiomaschine nimmt Tage
in Anspruch. Gleich geht es in der Abteilung
fiir Mischpulte zu und her. Auch hier herrscht
Einzelmontage vor. Auch hier werden die
Gerite meist vom Grundmodell abweichend
fiir einen Kunden speziell nach seinen Bediirf-
nissen hergestellt. Die Bilder 31 und 32 vermit-
teln Thnen einen Eindruck iiber den Umfang
solcher Anlagen. Eine Unzahl von Kndpfen
ermoglichen den Toningenieuren, die hohe
Qualitdt heutiger Musikaufnahmen zu errei-
chen, vorher aber miissen Tausende von
Messpunkten von den Elektronikingenieuren
bei Revox sorgfiltig gepriift und einjustiert
werden.
Damit will ich den Rundgang im Hause Stu-
der-Revox abschliessen. Ich habe so viel In-
teressantes gesechen und erfahren, es wiirde
den Rahmen hier sprengen, dies alles wieder-
zugeben. Ich habe versucht, Ihnen, liebe Le-
ser, einen Eindruck zu vermitteln, was hinter
dem auf der ganzen Welt bekannten Namen
Revox steckt. Ich hoffe, dieses Ziel erreicht
zu haben. An dieser Stelle mochte ich mich
ganz herzlich bei allen Mitarbeitern des Hau-
ses Studer-Revox bedanken, die mir mit ihrer
Hilfe die Erstellung dieses Reports ermog-
licht haben. Einen speziellen Dank auch an
Herrn Studer persOnlich, dass er mir in einem
interessanten Gespréch viele fiir unsere Leser
wichtige Informationen vermittelte.

Walter Krein



	Front
	001
	002
	003
	004
	005
	006
	007
	008
	009
	010

