PORTRAIT

£1N TAG BEI SCHILRE

Den Herstellungsprozess einer der besten Trompeten hautnah be-
gleiten zu konnen, ist schon eine besondere Ehre. In der letzten
Ausgabe ging es um die Fertigung der Ventilbtichsen einschlief3lich
Ventilwechsel bis hin zur Herstellung der Zugbdgen und Ventilde-
ckel. Doch reichen diese Teile noch nicht fiir eine ganze Trompete ...

Von Johannes Penkalla
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Ausblick mit Uberblick: Die Sicht aus dem Biiro des Produktionsleiters

4

Die Schilke Factory

Im einladenden Eingangsbereich des Firmengebaudes
sind samtliche Instrumenten- und Mundstiickmodelle
ausgestellt. Sogleich gelangt man in das Biiro des Pro-
duction Managers Patrick Hund, der von hier aus einen
guten Uberblick auf die Arbeitsabldufe in der sauber auf-
geraumten und ausgezeichnet strukturierten Produkti-
onshalle hat.

Die Herstellung von Mundrohren, Stimmziigen
und Schallstiicken

Aufgrund des hohen Qualitatsanspruchs von Schilke wer-
den dort samtliche Bauteile der Instrumente selbst her-
gestellt. So werden die Mundrohre auf einer speziellen
Maschine auf einen Dorn geschoben, das Rohr eingefettet
und der Zugring angesetzt. Dann beginnt das Ziehen.
Nach dem Abziehen des Rohres vom Dorn wird es auf die
entsprechende Linge abgeschnitten.

2.Teil

Ziehen der Mundrohre

Der Bau der Stimmzugbdgen erfolgt durch eine interes-
sante und effektive Fertigungsmethode. Zunichst werden
die Rohre, die fiir die Stimmzugb6gen bestimmt sind, mit
einer pechartigen Masse aufgefiillt. Nachdem diese erkal-
tet ist, beginnt der nachste Fertigungsschritt.

Jetzt wird das Rohr von einer Matrize, die dem Biege-
radius des Stimmbogens entspricht, zwischen zwei be-
weglichen Rollen durchgedriickt. Das Ergebnis ist dann
der vorgefertigte Stimmbogen, der nun erhitzt werden
muss, damit das Fiillmaterial aus ihm wieder ausflief3en
kann. Obwohl durch die aufwendige Herstellungsmethode
eine kaum erkennbare Faltenbildung in den Innenbogen
des Zuges entsteht, werden diese jetzt in eine weitere Ma-
trize gelegt. Sie besteht aus zwei Hilften, die genau zu-
sammenpassen und exakt mensuriert sind. Die durch den
Stimmbogen durchlaufenden Mensurkugeln glatten even-
tuell aufgetretene innere Falten. Durch diese Fertigungs-
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Schallstlick im Entstehungsprozess

methode sind eine gleiche Form und ein gleiches Maf3 der
Stimmbogen gewdhrleistet.

Das ebenso wichtige Element eines Instrumentes ist na-
turlich das Schallstiick. Hier ist bei Schilke ein Spezialist
am Werke: Ron Glynn. Er ist ftir die Herstellung und Ver-
arbeitung der Schallstiicke zustiandig. Nach der Fertigung
des Schallstiickrohlings wird dieser auf eine entspre-
chende Vorrichtung gezogen. Danach kommt das Schall-
stiick zur Weiterverarbeitung auf eine Hohlspindel-
Drehbank. Mittels eines Driickstahls wird die Schweifung
des Schallstiicks von innen nach aufden gezogen und im
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Nach dem Einlegen des Runddrahts: Fertige Schallstiicke

Anschluss daran der Rand des Schallbechers mithilfe
eines Werkzeugs etwas angehoben und ein Messing-
runddraht eingelegt.

Mit dem Zudriicken des Schallbecherrands mittels
eines weiteren Spezialwerkzeugs ist der Arbeitsprozess
beendet. Die fertigen Schallstiicke konnen gestapelt
werden und stehen fiir das Biegen bereit.

Bevor mit dem Biegen begonnen wird, werden die
Schallstiicke wie die Stimmbogen mit der pechartigen
Masse ausgeftillt, um eine Faltenbildung zu minimie-

ren. Ron Glynn {iberzeugt sich immer selbst davon, dass
diese Arbeiten ordnungsgemaf erfolgt sind und erst nach
vollstindigem Erkalten des Fiillstoffs — dies dauert einen
Tag — biegt er die Schallstiicke.

Dazu nutzt er einen Biegeapparat, der den exakten Biege-
radius des Schallstiickbogens vorgibt. Das Schallstiick
wird durch ein Holzstiick an der Biegematrize fixiert und
durch eine Biegezwinge um 180 Grad gebogen.

Danach wird unter Einsatz einer Schablone die Schall-
stiickbiegung kontrolliert und das Schallstiick ausgerich-
tet. Mit dem Biegeapparat konnen auch siamtliche
Sonderformen wie beispielsweise ein Dizzy-Gillespie-
Schallstiick gebogen werden.

Auspochen beim Fliigehornschall
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