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Wie eine J(leinbildkamera entsteht

Ein Rundgang durch die Fabrikationsstitten der EXAKTA Varex

Die Giite eines serienmiBig erzeug-
ten technischen Fabrikates richtet sich
im wesentlichen nach zwei groBen
Faktoren: Erstens nach der grund-
legenden Konstruktionsidee und ihrer
gliicklichen Verwirklichung zum fa-
brikationsreifen Produkt, und zwei-
tens nach der planvollen Serienher-
stellung mit einem kompromiBlos
und energisch durchgefiihrten Kon-
trollsystem. Daf3 auller diesen beiden
Faktoren auch noch andere mitzu-
sprechen haben (z. B. Material, Pro-
duktionsmittel usw.), soll nicht ge-
leugnet werden. Sie aber sind vom
Kiufer schwer oder gar nicht zu be-
urteilen, und so hat man sich daran
gewothnt, das Schwergewicht auf den
tragenden Gedanken und auf die
fabrikatorisch einwandfreie Beschaf-
fenheit eines Industrieproduktes zu
legen.

Im TIhagee Kamerawerk in Dres-
den ist die Herstellung der bekann-
ten Kleinbild-Spiegelreflex-Kamera
EXAKTA Varex seit langem wieder
bestens im Fluf3:

Der Nachschub einwandfreier Roh-
stoffe funktioniert, Produktionsmittel
sind in vorkriegsmifBiger Menge und
Giite verfiigbar, und auch angenehme
helle Werksrdume tduschen dariiber
hinweg, daBl das eigentliche Ihagee
Kamerawerk in Dresden-Striesen in
der Schandauer Strafle durch die
Kriegseinwirkungen total zerstort
wurde und aus seinen Triimmern nur
ein kleiner Teil der Fabrikationsan-
lagen geborgen, iiberholt und wieder-
eingesetzt werden konnte. Aber man
hat seinerzeit zu Beginn der Frie-
densfertigung gamZe Arbeit geleistet,
die neuen Produktionsstidtten in der
Blasewitzer Strafle mit eigener Kraft
berdumt, demn auch sie waren stark
beschddigl; und bis zum heutigen
Tage den Betrieb laufend weiter aus-
gebaut, so daB er jetzt Arbeitsmog-
lichkeiten fir iber 400 Personen
bietet.

Uber die Konstruktion der EXAKTA
Varex und iber ihre Verwendbar-
keit auf allen Gebieten der Klein-
bild-Fotografie ist ja gerade in dieser
Zeitschrift schon h&ufig berichtet
worden. Befassen wir uns heute also
einmal damit, dem Thagee Kamera-
werk einen Besuch abzustatten, und
versuchen wir zu schildern, wie eine
EXAKTA Varex entsteht.

Bevor der Rundgang durch den Be-
trieb beginnt, lenkt man die Auf-
merksamkeit des Besuchers auf eine
grofle Tafel. Auf ihr sind sduberlich
sdmtliche etwa 400 Einzelteile, die
zu einer EXAKTA Varex gehéren,
aufgereiht, und dem AuBenstehenden
erscheint es geradezu unvorstellbar,
wie aus dieser Menge teils kaum sicht-
barer Schriaubchen, Hebel und Zahn-

rider ein so sicher funktionierendes .

Aufnahmegeriit wie die EXAKTA
Varex entstehen soll, Doch jedes die-
ser Teilchen ist zeichnerisch genau
festgelegt, es trigt eine Fabrikations-
nummer und ist in einer sogenann-
ten »Stiickliste« wverzeichnet, Diese
Stiickliste weist auch Angaben iiber
den Werkstoff auf. Wird nun eine
Kameraserie dem Fertigungsbetrieb
in Auftrag gegeben, dann werden
nach der Stiickliste alle Teile im Be-
trieb bestellt. Das heift: Laufkarten
werden tliber geeignete Teilmengen
ausgeschrieben und den Abteilungen
ausgehdndigt, die die ersten Arbeits-
gidnge an einem Teil auszufiihren
haben. Das ist entweder die Stanzerei
oder die Dreherei. Diese Abteilungen
erhalten auch einen besonderen
Schein, der sie dazu berechtigt, im
Rohstofflager das erforderliche Mate-
rial zu entnehmen. Nach der Ausfiih-
rung der ersten Arbeitsginge werden
die halbfertigen Teile kontrolliert
und dann zur nichsten Abteilung ge-
bracht, stets von der Laufkarte be-
gleitet. So reiht sich Arbeitsgang an
Arbeitsgang, bis die Teile schlieBlich
fertig bearbeitet und mit dem er-

forderlichen Oberfiichenschutz wver-
sehen sind. Sie werden am Ende ihres
Weges durch den Betrieb kontrolliert
und dann vom »Teilelager< entgegen-
genommen, das sie bis zur Anforde-
rung durch die Montageabteilung auf-
bewahrt. Das war zunéchst ein kur-
zer Uberblick mehr theoretischer Art.
Doch nun zur Praxis:.

Im Rohlager wird das von den Lie-
feranten eingehende Rohmaterial in
Form von Stangen, Rohren, Drihten,
Blechen aufgestapelt. Der Rohstoff
kann erst, nachdem er auf seine
Fabrikationsverwendung hin gepriift
worden ist, in genau festgelegte Ver-
arbeitungsstreifen oder -ldngen zu-
geschnitten werden. Bleche zerteilt
man in Streifen, die abfallsparend auf
das Stanzwerkzeug abgestimmt sind.
Stangen und Rohre werden in geeig-
nete Lingen zersdgt, da man ja in
einem Saal mit eng gestellten Dreh-
bénken nicht ohne weiteres von
2 oder 3 m langen Stangen abdrehen
kann, ganz abgesehen davon, daB die
Spannvorrichtungen der Drehbinke
einer solchen Gewichisbelastung nicht
gewachsen wéren.

Vom Rohlager aus wandert der
Werkstoff an die beiden Abteilungen,
die — wie bereits gesagt — die ersten
Arbeitsgdnge auszufiihren haben.
Runde Teile, also Knépfe, Wellen,
Zahnrider, Rohrtuben usw., werden
von der Dreherei, einer stark besetz-
ten Abteilung, hergestellt. Auf mo-
dernen Mechanikerdrehbsinken be-
ginnt die Formgebung. Revolverkdpfe
mit mehreren Bearbeitungsstihlen
erlauben, an einem Teil verschie-
dene Drehoperationen vorzunehmen,
ohne das Teil aus dem rotierenden
Drehbankfutter auszuspannen. Ge-
schulten Fachkriften ist das Ge-
windestrdhlen Ubertragen, denn ge-
rade auf die Préizisionsgewinde einer
Kleinbildkamera wird grofiter Wert
gelegt. Mit Hilfe von MeBuhren am
Quer- und Lingssupport der Dreh-



Abb. 1 Zuschneiden des Bleches fiir die Teile-
fertigung der EXAKTA Varex.

Abb. 2 Stanzen eines kleinen Kamerateils.

Abb. 3 Driicken der Kamerariickwand in der
groBen Ziehpresse.

Abb. 5 Bohren des gegossenen Innenteils der
EXAKTA Varex.
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binke werden die Rundteile in eini-
gen Fillen sofort auf das genaue Pal3-
mafB gedreht, so daBl dann keinerlei
Nachbearbeitung mehr notig ist. Be-
vor die Einzelteile die Dreherei ver-

-lassen, werden sie bereits der ersten

Kontrolle unterworfen. In der Abtei-
lung ist eine neutrale Kontrollperson
tatig, die nur der zentralen Kontroll-
abteilung untersteht und die Auf-
gabe hat, jedes fertige Teil peinlichst
auf MaBhaltigkeit und sonstige Be-
schaffenheit zu priifen. Mit Kaliber-
dornen, Rachenlehren, Meuhren usw.
werden Abweichungen vom Zeich-
nungsmall unnachsichtig festgestellt
und fehlerhafte Teile vom weiteren
Fabrikationsprozel3 ausgeschlossen.
Um eine Stanzereiabteilung be-
triebsfdhig zu machen, miissen Stanz-
werkzeuge geschaffen werden. All

Inder Stanzerei geht es immer ziem-
lich gerduschvoll zu, zumal, wennneben
den kleinen Kniehebelpressen und
Handbalanciers auch die groBen Ex-
zenterpressen in Titigkeit sind, die
mit einer Druckkraft von etwa 20 t
die groBeren Blechteile, wie Kamera-
riickwinde, Schutzkappen, Frontplat-
ten usw., in ihre endgiiltige Form
driicken. Auch dafiir sind natiirlich
Vorarbeiten des Werkzeugmachers
notig, denn hier wird ja mit einem
Druck ein relativ grofles Einzelteil,
wie z. B. die gesamte Riickwand,
maBhaltig aus der Maschine geworfen.

Auch die Produktion der Abteilung
Stanzerei wird von neutralen, d. h.
nicht dem Leiter der Stanzerei unter-
stellten Kontrollorganen peinlichst
tiberwacht, und alle unverwendbaren
Teile werden sofort ausgeschieden.

Abb. 6 Drehen von Rundteilen in der Mechaniker-Drehbank. Die MaBie werden an zwei MeBuhren,
die am Quer- und Léngssupport befestigt sind, genau abgelesen und fortwihrend beobachtet.

die vielen kleinen Hebel, Scheiben,
Platten werden aus Blech gestanzt,
danach vielleicht noch gedriickt, ge-
winkelt oder gelocht. Und dazu ge-
horen Werkzeuge, die genau nach der
Form des kleinen Teils gearbeitet
sind. Es ist die Aufgabe der Werk-
zeugmacher, nach Konstruktionszeich-
nungen oder Musterteilen fiir jedes
gestanzte Kameraglied ein Stanz-
werkzeug zu erstellen. Man verwen-
det dafiir beste Werkzeugstdhle, die
abschlieBend noch gehirtet werden,
denn ein Stanzwerkzeug mull oft
Hunderttausende von Teilen herstel-
len. Die Schnittplatte des Werkzeu-
ges hat eine Offnung in gleicher Form
und GroBe wie das gewlinschte Teil,
der Stempel des Werkzeuges — eine
Art Bolzen, der in der Maschine von
oben herabgedriickt wird — palBt ge-
nau in die Offnung hinein. Auf die
Schnittplatte wird der Blechstreifen
aufgelegt, und der von oben herab-
stoBende Stempel stanzt das Teilchen
aus dem Blech aus.

Jedes Stanzwerkzeug erhdlt die
Fabrikationsnummer des Teiles. Oft
gehort zu einem Teil ein ganzer Satz
Werkzeuge. Sie alle haben die gleiche
Teilenummer und warten im Werk-
zeuglager, bis sie bei der Herstellung
einer Kameraserie zur Produktion
der erforderlichen Menge des be-
stimmten Teilchens bendtigt werden.

Einzelne Kamerateile sind bereits
nach den ersten Arbeitsgidngen fertig.
Sie wandern zur letzten Priifung in
die Kontrollabteilung und von ihr ins
Teilelager. An den meisten Teilen
jedoch ist noch eine weitere mecha-
nische Bearbeitung notig, sie miissen
entgratet, gebohrt, gefrdst, gerdumt
werden, sie erhalten Gewinde in den
feinen Bohrléchern oder sie werden,
wenn es sich um Zahnréder handelt,
verzahnt. Diese Arbeiten fiihrt die
Abteilung Mechanik aus, in der die
letzte Formgebung erfolgt. Nach Leh-
ren und MefBinstrumenten wird jedes
Teil in den Zustand versetzt, der ihm
erlaubt, seine Funktion im gesamten
Kameramechanismus auszuiiben. Nur
die Oberflichenveredelung fehlt noch!
Aber niemand wird es wagen, einen
Posten Einzelteile nach der endgiil-
tigen mechanischen Fertigung sofort
zur Abteilung Galvanik oder Schlei-
ferei zu schaffen. Er wiirde sich da-
mit schwer gegen das betriebliche
Grundgesetz vergehen, daBl vor der
Weitergabe an die nichste Abteilung
eine sorgfiltige Kontrolle eingeschal-
tet werden muB. Also wiederum Pri-
fung aller ausgefiihrten Arbeitsgénge!
Nur was fir gut befunden wird, kann
nun geschliffen, poliert, wvernickelt
und verchromt oder lackiert werden,
sofern es.nicht, wie es bei einigen
AuBlenteilchen (z. B. VerschluBknépfe,



Frontplatte usw.) der Fall ist, vorher
in der Graviererei mit den bekannten
Gravuren versehen werden mulf.

Das Schleifen und Polieren des Me-
talles ist als eine Art Vorstufe der
galvanischen Oberflichenbehandlung
anzusehen. Winzige Xratzer und
Schrammen, weit feiner als das feinste
Haar, machensichbeivernickeltenund
verchromten Teilen —wie man sagte—
derartig »storend« bemerkbar, daB
nur hochfein polierte Aullenteile ver-
wendet werden konnen. Es werden
dabei an die dufiere Sauberkeit An-
spriiche gestellt, von denen sich der
AuBenstehende gar keine rechte Vor-
stellung machen kann. Aber man legt
eben seine ganze Ehre darein, nicht
nur funktionsmifBig zuverldssige, son-
dern auch &uBerlich schone und ma-
kellose Kameras zu bauen, und ver-
tritt den Standpunkt, dafi jeder Kau-
fer das Recht hat, innere und duBere
Qualitdt zu fordern.

Vorder Oberflachenbehandlung wer-
den die Teilchen von allen aus dem
Schleif- und PolierprozeB oder aus
der Fabrikation anhaftenden TFett-
resten befreit. Dann erfolgt in moder-

2n, sehr libersichtlich gebauten An-
.agen das einfache Briinieren, das
wertvollere Vernickeln im galvani-
schen Bade oder das daran anschlie-
flende hochwertige Verchromen. Be-
sonders beanspruchte Teile erhalten
eine Spezial-Hartverchromung. Nach

Spiegel, von Spezialfabriken bezogen.
Das Kamera-AuBengehiuse schlief3-
lich wird in einer Metallgieerei in
AluspritzguBl hergestellt. Der unmit-
telbar der Betriebsleitung unter-
stehenden  Kontrollabteilung des
Thagee Kamerawerkes fillt die nicht
leichte Aufgabe zu, im eigenen Be-
trieb die Teilefertigung zwischen, den
einzelnen Abteilungen sowie in einer
groflen Endpriifung vor der Weiter-
gabe an das Teilelager zu kontrollie-
ren und dariiber hinaus auch die fiir
die EXAKTA Varex bestimmte Pro-
duktion der Lieferanten zu {iber-
wachen, also dafiir zu sorgen, da3 auf
der ganzen Linie nur bis ins letzte
einwandfreie Einzelteile in die Hand
des Kameramonteurs gelangen. Fir
diese Arbeiten stehen ein Stab erfah-
rener Facharbeiter und viele Hilfs-
kréfte zur Verfiigung, die mit den auf
die engen Fabrikationstoleranzen ab-
gestimmten Kontrollinstrumenten
sachlich und unbestechlich zu priifen
vermogen. Alle Mef3idorne, Rachen-
und Gewindelehren, MeBuhren wer-
den laufend auf eigene Maliverinde-
rungen als Folge der Abniitzung liber-
wacht, wofiir MeBmikroskope, Opti-
meter, Orthotest, Passameter und
andere Prifgerdte zur Verfiigung

" stehen.

Das Spritzguigehduse der EXAKTA
Varex nimmt in der Bearbeitung
keine Sonderstellung ein, denn es

Arbeitsgang hergestellt,

dem Auswaschen und Trocknen miis-
sen die Teile in der Kontrollabteilung
die letzte Hauptpriifung auf MaBab-
weichungen, Bearbeitungsfehler und
‘Oberflichenschéiden iiber sich ergehen
lassen, und erst jetzt erhalten die ins
Teilelager eingehenden Lieferungen
das Priddikat *montagefertig«.

Da das Ihagee Kamerawerk seine
durch die Kriegshandlungen vernich-
leten Drehautomaten bisher nur zum
Teil wiederersetzen konnte, ist man
gezwungen, die in groflen Stiickzahlen
bendtigten Automatendrehteile auch
noch auBlerhalb des Werkes anfertigen
zu lassen. Man hat erfreulicherweise
diese Auftrdge innerhalb der durch
die Uhrenanfertigung fiir Prizisions-
arbeit bekannten Glashiitter Industrie
unterbringen konnen. Ferner werden
auller dem Objektiv natiirlich auch
alle optischen Teile, wie Lupen und

Abb, 7 Frids- und Bohrmaschinen bei der Arbeit. Hier werden die kleinsten Einzelteile in miihevollem

wird ja bei weitem nicht montage-
fertig von der GieBerei angeliefert.
Mit allen Vor- und Zwischenkontrol-
len durchlduft es wie jedes andere
Teil den Betrieb: Zunichst wird es in
der Abteilung Mechanik »geputzts,
d. h. von Unsauberkeiten des Gusses
befreit, dann gefrist, gebohrt und in
den Bohrléchern mit Gewinden ver-
sehen. Anschlielend wird es geschlif-
fen, poliert und lackiert. Die freilie-
genden polierten Leisten erhalten
einen farblosen Lackauftrag, der sie
gegen Korrosion schiitzt. In Spezial-
transportkisten werden die Gehiuse
im Betrieb weitergegeben, damit ein
gegenseitiges Verschrammen verhiitet
wird.

Damit haben wir die Teilefertigung
und -bearbeitung in groflen Ziigen
umrissen.Intibersichtlichen Regalen—
der Fabrikationsnummer nach geord-

Abb. 8 Oberflichenbehandlung im galvanischen
Bade (Lichtschachtteile).

Abb. 9 AbschluBkontrolle der Teilefertiqung.

Abb. 10 Vormontage: Beledern des Aullengehdu-
ses der EXAKTA Varex.

Abb. 11 Vormontage: Verschlufplattenmontage.

Abb, 12 VerschluB-Priiffen und -Justieren am
foto-elektrischen MeBgerat,



palBgerecht zusammengesetzt.

net — erwarten die Einzelteile nun im
Teilelager den Abruf von der Abtei-
lung Vormontage, denn auch sie er-
halt ja bei Beginn der Fertigung einer
Kameraserie »Montageauftrdge« und
die Berechtigung, dafiir gegen ent-
sprechende Unterlagen im Teilelager
garniturenweise Einzelteile zu ent-
nehmen. So sehen wir in der Vor-
montage unter den geschickten Hén-
den von ménnlichen und weiblichen
Fachkrédften aus der Vielzahl der
kleinen und kleinsten Knoépfe, Hebel,

Flatten, Federn, Schrauben und Nie--

ten die ersten Teilmontagen ent-
slehen, deren Lage und Funktion dem
Kenner der EXAKTA Varex gar nicht
mehr so fremd ist. Da werden die
Riickspuler, die Federwellen, die voll-
stindigen Vorlaufwerke und Licht-
schachteinséitze montiert, da werden
Auflengehduse und Riickwand be-
ledert, die Riickwand erhilt die Film-
andruckplatte und die verschiedenen
Federn, die Abdichtstreifen und den
Verschluf3, sie wird an das Aulien-
gehduse angepaBt, das inzwischen
mit den Buchsen fiir die beiden Blitz-
anschliisse versehen worden ist.

Bei dieser Vormontage wird eine
wesentliche Vorarbeit fiir die End-
moniage geleistet, bei der man dann
beobachten kann, wie die Kamera
von Arbeitsplatz zu Arbeitsplatz wei-
terriickend immer mehr vervollstdn-
digt wird. Bereits in der Vormontage
aber zeigt es sich, welchen Vorteil die
scharfe, ja oft erbarmungslose Kon-
trolle der Einzelteilfertigung hat. Hier
werden dem Facharbeiter wirklich
nur Teile auf den Platz gelegt, die
mafBhaltig und vollstindig bearbeitet
sind. Auch die Montagen werden im
Leistungslohn vergeben, und das setzt
voraus, dall eine streng iliberwachte
Teilefertigung ein flottes Arbeiten
garantiert.

Alle Vormontagen werden an das
Lager der Endmontage angeliefert
und dort gepriift, stiickzahlméBig er-
fafit und libersichtlich eingelagert, bis
sie zur Endmontage bendtigt werden.

Die Endmontage bringt schlieBlich
die Krénung aller Vorarbeiten. Gar-
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Abb. 13 Teilausschnitt aus dem Arbeitsraum fiir Vormontage. Die winzigen Einzelteile werden hier

o
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niturenweise werden Vormontagen
und die restlichen Einzelteile aus dem
Montagelager ausgegeben, und all-
méihlich erhilt die Kamera die vie-
len Einrichtungen, die sie bendtigt,
um als universelles Aufnahmegerit
in der Hand jedes Praktikers alle
Aufgaben zu losen. Hier setzen nun
die sogar zwischen die einzelnen Mon-
tagearbeitsgidnge eingeschalteten ver-

ginge folgen, darunter von beson-
derer Wichtigkeit das Justieren der
Spiegelauflage, damit der Spiegel ge-
nau im Winkel von 45° zur optischen
Achse ruht. Diese Stellung wird vor-
erst nur mit dem Kollimator, einem
Gerdt flir kiinstliche Unendlichein-
stellung, ermittelt, in der fertig mon-
tierten Kamera aber dann spéter
noch einmal mit weit genaueren Ge-
riaten Uberprift und gegebenenfalls

" berichtigt. Die fertig zugeschnittenen

VerschluBirollos werden mit Metall-
leisten begrenzt, die Aufzugsbénder
anvulkanisiert, und schliellich wer-
den die Rollos eingehingt, befestigt,
auf die Federwellen aufgewickelt, die
nun ihrerseits mit dem Verschluf3-
werk, also der Zeiteinstellung, Ver-
bindung bekommen.

Verschirfte Funktionspriifungen
setzen ein: Der Verschlull arbeitet be-
reits und wird vorgepriift, damit er
die genligende Federspannung hat, die
eingestellten Zeiten ungefdhr einhalt
und der Selbstausléser die erforder-
liche Vorlaufzeit von rund 12 Sekun-
den ergibt. Erst am Ende dieser ver-
schiedenen Xontrollvorginge kan
festgestellt werden, ob das Innenteii
mit dem gesamten Mechanismus der
EXAKTA Varex betriebssicher arbei-
tet, woraufthin es in das AuBenge-
hiuse eingebaut werden kann. Die
Blitzlichtkontaktstellen werden ver-
bunden, und jetzt erscheint die Ka-

Abb. 14 Endmontage: Das Innenteil der EXAKTA Varex wird mit den VerschluBplatien versehen.

scharften Funktionspriifungen' ein.
Man kontrolliert nicht mehr die Teile,
sondern ihr Zusammenwirken.

Zunéchst sehen wir, wie das ge-
gossene Innenteil der Kamera, ein
Binsatz, an dem die wichtigen Ein-
richtungen wverankert sind, vervoll-
stindigt wird. Der Mechanismus des
Klappspiegels wird eingesetzt, die
fertig vormontierten Verschlufiplatten
mit dem VerschluB- und dem Vor-
laufwerk werden rechts und links
befestigt, und viele weitere Arbeits-

mera nabezu fertig, doch einige Deck-
platten fehlen, damit das Werk fiir
den Zugriff des Mechanikers beim
Justieren noch freiliegt.

Wieder folgt eine ganze Reihe Prii-
fungen, deren Ergebnisse von fach-
kundiger Hand sofort durch Justieren
ausgewertet werden. Am wichtigsten
davon ist das Einstellen des Ver-
schlusses auf dem Priifstand. Mit foto-
elektrischen Messungen vor einer
Selenzelle werden die Belichtungs-
zeiten und die GleichmiBigkeit des



Abb, 15 Das Justieren des Spiegels 1dBt sich mit dem Auto-Kollimator auf die Bogenminute genau

durchfiithren.

VerschluBablaufes endgliltig festge-
legt. Von einem modernen Schlitz-
verschlufl verlangt man ja, dall er
alle Bildteile mit der gleichen Zeit
belichtet. Im Anschlufl daran iiber-
zeugt man sich — ebenfalls mit einem
elektrischen Mefigerdt—von der rich-
tigen Kontaktgabe der beiden An-
schliisse fiir Vakublitze und Elektro-
nenblitze. Auch das Auflagemal, die
Entfernung von der Filmebene bis
zum Auflagering des Objektivs, wird
bei jeder Kamera nachgemessen, da-
mit der Film an allen Stellen gleich-
méBig weit vom Objektiv entfernt ist.
Den Abschlufl bildet das letzte Ju-
stieren der Spiegelauflage unter Ver-
wendung des eigenen Spiegels jeder
Kamera. Mit einem Auto-Kollimator
werden zwei vom Spiegel reflektierte
gekreuzte Lichtstreifen mit einem im
Priifgerit eingeétzien und mit Grad-
angabe versehenen Linienkreuz ver-
glichen und alle Abweichungen in
horizontaler und vertikaler Richtung

uf die Bogenminute genau ermittelt.
Dem Priifungsergebnis entsprechend
wird der Spiegel nachgestellt, so dal3
er, wenn die Kamera den Priifstand
verldlt, in allen Ebenen genau 45°
zur optischen Achse geneigt ist.

Die fertigen Kameras konnen jetzt
den raffinierten Endkontrollen stand-
halten, z. B. einem Dauerversuch im
VerschluBablauf, einer Riittelprobe,
einer thermischen Priifung (Hitze bis

.+ 40° C, Kilte bis —15° C) sowie
einer Untersuchung auf Lichteinfall.

Ist keine Beanstandung ndétig, dann
werden die Kameras an das Versand-
lager weitergegeben. Und dort er-
reicht sie der Ruf des Kunden.

Je nach Wunsch des Kiufers wird
die EXAKTA Varex mit einem der

bekannten Objekfive wersehen, die
vorher einer allgemeinen Kontrolle
unterzogen werden. Es handelt sich
durchweg um Markenfabrikate der
optischen Industrie. Zusammen mit
dem Objektiv riickt die EXAKTA
Varex, jetzt allerdings wirklich zum
letzten Male, auf den Prifstand im
Versandlager. Und nochmals ver-
suchen alterfahrene Kameramechani-
ker mit allen Mitteln, irgendeinen
Fehler zu entdecken; vor allem hat
sich die optische Leistung an Test-
tafeln und Priifgerdten zu bewahren,
und der Unendlichkeitsanschlag der
Schneckengangeinstellung mufl stim-
men. Von dieser letzten Kontrolle
hingt ja auch das meiste ab, denn die
Kamera, die endgiiltig - *bestandent
hat, wird nochmals geputzt, einge-
packt und verldBt in. kiirzester Frist
das Werk. Von diesem Augenblick an
gehort sie in den Bereich des Kun-
den. Sie hat ihren Ruf als Qualitéts-
erzeugnis zu beweisen, sowohl in kon-
struktiver als auch in fabrikatorischer
Hinsicht, denn wir stellten eingangs
fest, daBl nur die Verschmelzung die-
ser beiden grofen Faktoren den Wert
eines Industrieerzeugnisses zu be-
stimmen vermag.

Aufnahmen von Werner Wurst, Dresden, mit
EXAKTA Varex 24/36 mm, Tessar 3,5, Blende 8
oder 11, mit 500 Watt Nitraphot und Tageslicht
ca. /o—1 Sek. vorbelichtiet, dann einen Elek-
tronenblitz.

Abb. 16 Tm Arbeitsraum der Endmontage werden alle Einzelteile zu einem Konstruktionsganzen ver-
einigt, bis die EXAKTA Varex versandfertig ist,



