LOSONOR

PERCUSSION

Am 1. Oktober 1875 gri

indete Johannes Link Von Anfang an war es Links oberstes Ge-
in WeiBenfels an der Saale die 5010t Schlag- schéftsprinzip. durch beste Qualitat di€
1'n51rumentenfabnk. Unseren Recherchen Kundschalt zu gewinnen. Das gilt bis heute-
nach ist Sonor damit die alteste Schlaginstru- Deshalb erfreuen sich die Sonor-Produkte
mentenfabrik der Welt. heute eines guter! Rufes in der ganzen Welt.

Der Betrieb wurde damals mit einem A cein Sohn, Otto Link, und seiil stiefsohn, Max
beiter aufgenommen. Hergestellt wurden Straubel, wurden Zu tatkraftigen Helfern.

Trommelfelle und einfache Militartrom- Um die Fabrik dauernd der Farnilie zu €r-
meln. Bereits 1878 wurde die Werkstatt 2U halten, wurde 1912 die Firma in eine GmbH
klein und in die Leipziger St 107 verlegt. umgewmdelr, als deren |nhaber Johannes
1888 erfolgte gine Erweiterund der Fertl- Link und seine beiden Sehne eingetragen
gungsraume und 1900 heschiftigte das Un- wurden. Als am 3, Marz 1914 Johannes Link
ternehmell bereits 53 Angestelite. Durch verstarb, {ibernahmen seine Sohne die Ge-
eine Produhmnsemreiterung —  Pauken, schaftsfuhrung Nach dem altersbedingten
Konzertimmmefnj Xylophone, Glockensple- Ausscheiden Max Straubels fithrte OttO Link
le, Sr:heﬂemmmmem, Cymbeln, Triangeln das Unternehmeln zielstrebid durch die

und anderem kleinen Schlagwerk — wurde Wejtw.fﬂschaftskrise und den 2. Weltkrieg

conor schnell zur groBten deutschen Schlag- bis zur Verstaatlichung durch die DDR Im
mstrumentenfabﬂk. Jahre 1950.
purch den nermiidlichen perﬁn‘jnfic;hen Im gleichen Jahr begannell Otto Link und

Einsatz, sorgfaltiges Erweitern des Produk- sein Sohn Horst mit dem Neuaufbau eines
tionsprogrammes einen sehr familiaren modernen, Jeistungsfahigen Betriebes 1
Fijhrungssti! und dadurch grof3en Einsatz Aue/Westfalen- 1955 starb Otto Link, und
der Mitarbeiter gelang €s, das Unternehmern Horst Link {ibernahm das Unternehmen.
sicher durch Wirtschaftskrisen und Kriege Heute ist di€ Johs. Link KG eines der fith-
zuy fithren. renden Unternehmen der Branche und ex-
portiert mehr als die Halfte seiner Produk-
tion in 59 Lander. Das Programin umfalit
Herstellung und Vertrieb von Remo-Fellen,
16 1,p-Percussion, Pro Mark-Sticks und Sabian-
Becken. .
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Von links nach rechts: Jochen Sponsel,
Paul Hof, Horst Link, Erwin Fischer, Eber-
hard Friedrich, W. Sassmannshausen II.,
Roman Klnczynslkd

In dem Ausstellungsraum stehen die
wichtigsten Instrumente. Besucher kén
nen hier ein bifchen probieren und
gsich informieren. Mit Herrn Sponsel
und Herrn Oliver Link wurde der Ab
lauf der fiir den nachsten Tag verein-
barten Beiriebsbesichtigung festge
legt. AnschlieBend fiihrte Herr Sponsel
mich zum Hotel, wo ich ein biBchen Zeit
zum Ausruhen hatte. Fiir den Abend
war ein Essen geplant

Wiahrend des Abendessens unter-
hielten wir uns liber die Promotionsta
tigkeit und Sonor Endorser. Sonor un-
terscheidet sich dabel von den Prakt
ken anderer Hersteller. Man hat kein
Interesse, beriihmte Musiker einzukau
fen, die nur wegen des Geldes be-
stimmte Marken spielen und jeweils
zum Meistbietenden wechseln. Davon
gibt es ja leider ziemlich viele. Sonor
unterstiitzt ausschlieBlich Drummer,
die 100%ig hinter dem Produkt stehen.
Besonders viel wird fiir den ganz jun-
gen Nachwuchs getan. Sonor ist ein
Vorreiter auf dem Gebiet der frithmusi-
kalischen Erziehung und der Ausbil-
dung von Musiklehrern. Federfithrend
ist hier Frau Elisabeth Link tdthg. Des
halb beinhaltet das Sonor-Programm
auch ein groPes, fortschrittliches Orff-

Der Somor Z4-Stunden-Service wurde far
alle Drummer und Hiéndler eingerichtet.
Durch ihn kann jedes Ersatzteil innerhalb
24 Stunden geliefert werden. Ruch eilige
Reparaturen werden durch ihn erledigt.

Instrumentarium fir elementares und
konzertantes Musizieren.

Herr Sponsel ist flir die Kontakte zu
Musikern in aller Welt zustandig und
leitet selbst auch Seminare und Work
shops zum Vorstellen der Sonor-Pro-
dukte. Er war selbst jahrelang Profi
Drummer und hat
Aushildung als klassischer Schlagzeu-
ger.

Herr Oliver Link koordiniert alle Mar-

eine vollstandige

ketingsachen wie Werbung, Kataloge
usw. Er hat eine perfekite Presseabtei
lung aufgebaut mit einer Unmenge an
Fotomaterialien aus Produktion, Pro-
dukten und Musikern

Ubrigens stammt ein GroBteil der in

diesemn Bericht erscheinenden Fotos
aus dieser Sammlung. Es wurden mir
bereitwillig alle Fotos zur Verfiigung
gestellt, auch die von Sonor-eigenen
Maschinen. Sonor hilt eben mchts von
Ceheimniskrdmerei, sondern zeigt ger-
ne, wie die Sonor-Produkte entstehen
und daf Qualitat und Prazision absolu
ten Vorrang haben. Sonor ist ein Be-
trieb, der mit festen Prinzipien Herstel
lung und Entwicklung vorantreibt,
Um 9.00 Unhr bagann am néchsten Mor-
gen die Betriebsbesichtigung. Die Fiih
rung lbernahmen Herr Lukowitz und
Herr Sponsel. Zuerst gingen wir in das
Rohmateriallager.

Hier lagern ilber 5000 verschiedene
Teile. Sonor stellt selbst tiber 2800 Tei-
le oder Halbteile her. Der Rest kommt
mimeist aus Betrieben der nahen Um

gebung. Hauptsdchlich werden Gum-
mi-, Plastik- und DIN-Teile (Schrauben,
Federn ete.) sowie Zink- oder Alu-

SpritzguBteile bei anderen Firmen ge
kauft

Das Holzlager umfalt alles, von Preg-
Span bis zu Edelhdlzern. Gerade die

Palisono-Klangplatten beim Feinstimmen,
mit Diamantfriase und Oszillograph.

Hier seht ihr, wie die vorgeschnittenen
Edelhélzer in den Trockenofen gebracht
werden.

Edelhélzer fiir die Klangplatten und die
Trommelfurniere missen in aller Welt
gekauft werden

Herr Lukowitz kléarte mich iiber die
notwendlg gewordense Enbtwicklung
des Palisono-Matenals (80% Glasfaser)
auf. Da in Brasilien, dem Hauptlieferant
fiir Klanghtlzer (Rosenholz-Palisander),
Raubbau betrieben wird, i1st abzuse-
hen

wann die Hélzer ausgehen oder
unbegzahlbar teuer werden. Der Name
Palisono kommt iibrigens von , Palisan
der-Sonor"

Das Klangholz
schnitten an
keitsgrad von 325

kommt grob zuge
und hat emmen Feuchtig-

0%, Um es auf den

zur Weiterverarbeitung notwendigen
Feuchtigkeitsgrad von ca. 3% zu brin
gen, wird das Holz zuerst ca. 6§ Wochen
Juftig® gelagert. AnschlieBend wird
dem Holz in einem Ofen 12—14 Tage
lang rund um die Uhr der Rest der
Feuchtigkeit entzogen. Wiirde das Hol
schneller getrocknet r vorher ver-
arbeitet, wiirden die Klangplatten rei
Ben oder sich verziehen

Nach der Lagerbesichticung gingan
wir in die Halle, in der die meisten
Schulmusikinstrumente entstehen. Zu
erst warden die Klangplatten grob 2u-
geschnitten. Fiir die Palisonostidbe
muBten extra Diamant-Sagen und Fra-
sen angeschafft werden, da das Mate
rial fiir normale Holzverarbeitungsma-
schinen 2zu hart ist. Jeder Arbeiter oder
jede Arbeitsgruppe tibernimmit nun i-
nen Auftrag, der von Anfang bis zum
Ende komplett durchgefiihrt wird. Es
gibt also keine FlisRbandarbeit. Jader
mub iiber grofes handwerkliches Kon-
nen verfiigen. Auch wird so jeder ange
spornt, nur ein einwandfreies Produkt
abzuliefern, n er ist ja fiir das Ganze
verantwortlich. S0 kommt auch keine

[




Langeweile auf, denn jeder muf ver
schiedene Arbeiten beherrschen und
ausiiihren. Nur die Klangplatten gehen
ihren eigenen Weg. Nach dem Schnei-
den und Frédsen, bel dem schon eine
ziemlich genaue Anndherung an die
511rm'r_':1r_-_:[ erzielt wird, kommen sie zum
Feinstimmen. Die Leute, die dies
machen, sitzen in einer Kabine und
stimmen mit Hilfe eines Stroboskops.
UIbrigens wird ab cis' harmonisch ge-
stimmt, d.h., der erste Oberton wird
mitgestimmt. Bei der Endmontage wird
die Gesamtstimmung nochmals iiber
priiit

Sonor verfigt dber eine Metallackie-
rerel und eine Holzlackiererei. Die Me
tallackiererelr wurde gerade auf elek-
trostatisches Lackieren umgestellt. Sie
15t mit elner Einbrennkammer ausge-
stattet. Alle Metallteile werden auf ein
rundum laufendes Band der Lackier-
strafe gehdngt und so in einem Arbeits
gang lackiert und bei 220°C einge-

brannt. Die Holzlackiererei verfiigt
iiber 2 Spritzkahinen.
Ein Blick in die Schulmusikinstrumenten-

Fertigung

Jetzt kamen wir in die Metallverarbei-
tung. Besonders stolz ist man auf die i
gene Entwicklungsabteilung filr Spe-
ziglwerkzeuge und Maschinen. Ein gro
Ber Teil der Maschinen im Sonor-Be-
trieb wurde selbst entwickelt und her
gestellt.

Ein Prunkstiick in der Metallverar-
beitung ist die Projegiermaschine, auf

R

der die Snares und die Stahlreifen her
gestellt werden. Erst vor kurzem ist es
gelungen, die Maschine so zu erwei
tern, dab man auch 8" tiefe Stahlkessel
herstellen kann. Es erstaunt mich im-
mer wieder, wie man aus einer flachen
runden Stahlplatte einen Kessel formen
kann. Jedem diirfte klar sein, daB dabei
nur erstklassiges Material verwendet
werden kann. So 1st auch der relativ

o



Holzlackisrerei

Jesjene Snare

hohe Preas filr nahtlos

Drums zu erkliren

1/ - ] g g | ¥
Vor der nachsten

t. Hier wer

: groBen Res .
den in einem Arbeitsgang die Aus-

buchtungen und die Licher der Spann
reifen gestanzt. Wer die Sonor-REeifen
sind immerhin aus 2 mm
starkem Stahl weil, welche Krafte
hier wirken. Ich kann den Mann, der
150 Tonnen in Bewe

und dabei den Reifen auch noch fest

kennt gle

die iiber jung setzt

halt und fiihrt, nur bewundern

inderer

le steht &i

dlte

mit aller Se

20

Ein Blick in die ,Chromstrafia"

Er steckt
gebogenen
Stahlreifen (filr Congas, Bongos, Pau-
ken etc.) in die Maschine. Durch den

rkstrom werden die Enden so heib

ruhe eine SchweiPmaschine

die beiden Enden der

daB glatte 8 mm verglihen und da-
durch die Enden mitemmander wver
schmelzen. Nehmt mal so einen Eeifen

und stellt Euch die Kraft vor, die dazu
n clik-

nétig ist! Bei den Funken und d
ken Stromkabeln wurde es mir richtig

ungemithich. Da sitz” ich doch lieber im

Keller beam Uben, mit dem einzigen Ri-

siko, mir mal auf die Finger zu hauen

Von der Metallverarbeitung ging's

zur Verchromung. In dieser Halle stan
hiedenen Wan

eren und

den 2 Reihen von ve

Vier

nen zum Waschen, E

chromen. Vor dem V )
jedes Teil mit Halbautomaten oder von
Hand poliert. Dann werden die Teile
aufl Gestange gesteck! oder gehdngt. In
besimmten Zemntervallen werdean

Sau

dann die Teile in die Wannen zur

bern, Vernickeln, Verkupfern und Ver

chromen gehangt. AnschlieBend wer-

den alle Teile wie

a1 poliert.

der die

Als wir nun 1in die Halle
Holzkessel herc
war gerade Frithstickspause
hatte Zeit, mir alle Maschine
sal genau anzuschauen, Herr Lukowitz
zeigte mir auch hier ohne Geheimnis-
krimerei, wie Sonor-Drums entstehean,
Zwischendurch méchte ich mal ber
ken, daB Herr Lukowitz iiber &in rie
ges Fachwissen verfligt. Er weail genau
iiber jeden Arbeitsgang Bescheid und
kennt jede Maschine his ins letzte De-
tail. Und was mich besonders beein
druckte, er verstand es, alles auf eine
lockere, leicht verstandliche Weise zu
erklaren.

Jetzt aber zu den Trommelkessealn
Sonor kauft zur Herstellung grob zuge-
schnittenes Sperrholz (d.h. alle Lagen
werden threr Maserung entsprechend
quer verleimt. Dadurch erhilt jede
Flatte die nétige Flexibilitat). Sonor be-
nutzt 2 verschiedene Holzarten, aufer
den AuBenfurnieren: 3schichtiges Bu-
chenholzfurnier und 3schichtiges Bir
kenholzfurnier (Fliegerholz). Die Au
Fen- und Innenfurniere bestehen je-
weils aus 2 Schichten Buchenholz und 1
Schicht Edelholz. Die Birkenholzfurnie-

1, kamen,

und ich

aellt wers

n uhnd Kes-

=

Die dlbeheizten Pressen
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Leimauftragerolle

ind werden des-
=] sowie fiir die

re sind etwas dinnert

folger

tiges Buche
Ben und innen 2x 3schichtiges Buchen
holz mit Edelholzfurnier, Gesamtstarke
12 mm.

1 besteht
holzfurnier

Der Signature Light-Kes
aus 2x 3Jschichtigem Birken
und 2x Jdschichtigem Buchenholz mit
Edelholzfurnier, Gesamtstarke 9 mm

Wie entsteht ein Sonor-Kessel? Zuerst
werden die n Furniere im
80—90° Winkel abgeldngt und mit Leim

Holzleim

einzelr
Sonor verwendet
mit Harter. Zuerst wird das

irnier in eine dlbeheizte Presse

versenen

VETITIS
AuBen

eingebracht. Nach und nach werden

o |

dann die innenliegenden 3er Schichten
in das AuBenfurnier um 90° versetzt
'reingeschoben. In dieser werden die
Furniere dann bei 140—150°C 10—12
Minuten lang unter Druck , gebacken'
Zur Zeit wird der Druck zum Teil noch
manuell singestellt. Aber Sonor stellt
schon auf hydraulische Pressen um
Wird der Kessel 'rausgenommen, ist
der Leim schon 100%ig erhartet. Ubri
gens kann Sonor seit kurzem auch die
6" 8" und 10" Toms selbst herstellen

Hierzu wurden neue Hydraulikpressen
angeschafft. Sind die Kessel fertig ver-

Crofe abgelangt und die Rénder im
45°.Winkel abgefrést. Danach werden
gie gesandet. Die Signature-Kessel wer
ausschlieBlich von Hand
schliffen. Fiilr die Lécher hat Sonor ei

den abge-

|

Eine Maschine fiir Kesselbohrungen

gene Maschinen konstruiert, die eine
immer exakte Bohrung gewahrleisten.
Anschliefend werden die Kessel grun
diert und geschliffen. Naturholzausfiih
rden dann innen und auBen

riuncen v

mit eine en Schutzlack
versehen. Kess » auBen mit Folie
beklebt werden, sind nur innen lak-

kiert. Um die Folie aufzuziehen, hat So
nor wieder esine spezielle Maschine
konstruiert. Auf dem Kessel wird auBen
und gleichzeitig anf der Folie Kontaki-
Kleber aufgetragen. Der Kessel wird
dann auf eine Rolle gesteckt, die beim
Drehen die Folie aufzieht
schieht unter sehr hohem Druck, da bei
Kontaktkleber ja bekanntlich der
Druck und nicht die Dauer fiir die Halt-

and  ist.  Zum

Das ge

ausschlagge
Schluf wird noch das iberlappende
Ende verklebt und zusammengeprabt.
Ein selbstandiges Abldsen der Folie 15t

barkeit

somit ausgeschlossen

Ubrigens hat Sonor immer einen klei-
nen Posten alter Farbfolien auf Lager
und kann so auch fiir Kunden mit alten
Drums noch Trommeln fertigen

Zum Abschluf unseres Rundganges
kamen wir in die groie Montagehalle.
Hier werden alle Teile zusammenmon-
tiert und die Endkontiolle durchge
fiihrt

Sonor benutzt als einziger Hersteller
zum Zusammenbauen der Stander
Edelstahlvollnieten. Auch hier fertigen
Arbeiter Arbeitsgruppen kom
plette Teile (Stander, Trommeln etc.).

Besonders sind mir her zwel Dinge
aufgefallen: Zum Aufziehen von Natur-
fellen auf Congas hat Sonor eine eigene

Qder

Ein Blick in die Metallverarbeitung links,
in der Mitte seht ihr die runden Stahlschei-
ben, ans denen eine Snare antsteht.
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Die Projeziermaschine

Maschine entwickelt. So kinnen die
Enorm Biiffelfelle exakt und
ohne grofen Kraftaufwand aufgezog

werden

dicken

dem
Versand mit einem Oszillographen ge-
stimmt, das Schlagfell wird auf cis', das
Resonanzfell auf fis' gestimmit.

Fiir die Montage der Signature-Kes
sal wurde aine elgene Abtellung einge-
richtet. In dieser habe ich auch eine
neuws signature-Ausiihrung entdeckt,

Alle Snare Drums werden vor

die gerade getestet wird. Einzige An-
derung zur Serie ist das aus Birkenholz
bestehende Aufen- und Innenfurnier
Hat ganz gut ausgesehen

Nachdem die Betriebsbesichtigung
beendet war, hatte ich bei einem Essen
mit Herrn Horst Link und Herrn Sponse
Gelegenheit, meine Eindriicke erst mal

1
-1
|

Zu verdauen

Sonor 1st ein Betrieb, bel dem Praz-
gion und Qualitdt als cberstes Gebot
gelten. Alle Mitarbeiter (iber 180) zie-
hen an einem Strang. Die meisten ar
beiten schon lange fiir Sonor. Personal-
wechsel sind wegen
Verhiltnizses sehr selten.

Alle Produkte, die Sonor herstellt, ha
ben héchsten Qualitdtsstandard und
sind auf die Bediirfnizsse des Musikers
zugeschnitten. An den kleinen, aber fei-
nen Detallltsungen, wie 2.B. das Snap
Lock-System, erkennt man, daR hier
nicht nur Ingenieure, sondern auch die
Musiker selbst an der Entwicklung be-
teiligt sind. Sonor stellt Drums fiir Druam-
mer her

drums & percussion mochte sich hier-
mit herzlich fiir den netten Aufenthalt,
die vorbehaltlose Filhrung und das be
reftwillig zur Verfiigung gestellte Mate-
rial bedanken

familidren

‘Bl
B L)

Die SchweiBmaschine fiir die Stahlreifen



