Methoden zur Mengenbewaltigung:
Arbeitsteilung, differenzierter Personaleinsatz, Automatisierung
von Arbeitsgangen

Von WILFRIED FEINDT

Der Beitrag erschien erstmals in: Bestandserhaltung. Herausforderung und Chancen,
hrsg. von Hartmut Weber (Verdéff. der Staatlichen Archivverwaltung Baden-Wirttemberg
Bd. 47), Stuttgart 1997, S. 101-112. Dort finden sich auch die hier nicht
wiedergegebenen Abbildungen.

Jeder kennt die Geschichte vom Erfolg der Einfihrung der FlieBbandarbeit in der
Automobilindustrie: viele fleiRige Hande bewegen Werkzeuge und Teile in einer
festgelegten Reihenfolge, und aus verschieden groZen Stiicken Stahl wachst in kurzer
Zeit das Auto aus Tausenden von Teilen. Das Zerlegen des Arbeitsvorgangs in einzelne
Schritte, von denen madglichst viele durch verschiedene Personen fast gleichzeitig
ausgefuhrt werden kénnen, spielt noch heute eine Rolle in industriellen
Produktionsprozessen. Das FlieRband wurde in manchen Branchen inzwischen von
Fertigungsinseln mit Arbeitsgruppen abgeldst. In diesen Arbeitsgruppen haben die
Mitarbeiter eine groRere Vielfalt von Aufgaben zu bewaéltigen als am Band, was der
Motivation und damit der erzielbaren Leistung der Gruppe zugute kommt.

In gewisser Weise stellt der in der niedersachsischen Archivverwaltung beschrittene Weg
der Organisation der Restaurierungsarbeit an Papier eine solche Insellésung des
Produktionsprozesses dar: das Arbeitsprodukt sind restaurierte Aktenbande.

Voraussetzungen fur arbeitsteilige Organisationsformen

Welche Voraussetzungen mussen vorliegen, damit ein solches System auch in der
Archivalienrestaurierung Erfolg hat?

Es mul3 sich um einen komplexen Arbeitsablauf handeln. Das trockene Reinigen von
Aktenblattern allein 1aRt sich kaum arbeitsteilig organisieren. Das vollstandige
Restaurieren von wassergeschadigten Archivalien zum Beispiel ist jedoch ein solch
komplexes Unternehmen.

Die zu leistenden Arbeitsschritte missen normiert werden oder normierbar sein. In der
Autofertigung bedeutet das zum Beispiel: die Radmuttern des zu montierenden Autos
miussen gleich sein, ein kluger Produzent sorgt sogar fur Identitat der Muttern bei seiner
ganzen Modellpalette. Dann wird nur ein Schlussel fur das Anziehen ben6étigt, den jeder
leicht finden und benutzen kann. So muR beispielsweise bei der Restaurierung von
Fehlstellen in Papier festgelegt werden, wann mit Faserbrei angefasert, wann mit
Japanpapier und wann mit Selbstklebeband ausgeflickt wird.

Die Mitarbeiter missen groRRere Teile oder den gesamten Arbeitskomplex Gberschauen
und jede einzelne Arbeit darin verrichten kénnen.

Die zu verwendenden Materialien und Werkzeuge mussen festgelegt werden. Es kann
nicht ein Auto mit normaler Bereifung und das nadchste mit Vollgummipneus ausgeliefert
werden. Ein Mitarbeiter darf nicht mit Schraubenschlisseln, der zweite mit Rohrzange
Schraubenmuttern festziehen. So darf bei Restaurierungsarbeiten zum Beispiel beim
Einbetten von Objekten mit Japanpapier nicht ein Mitarbeiter den Pinsel, der andere eine
Rolle fur das Auftragen des Klebstoffs benutzen.

Es mufR sich um eine gréRere Menge der gleichen Ausgangsprodukte handeln, die durch
die Bearbeitung wiederhergestellt werden sollen. Flur einzelne Stiicke, wie einen Globus



von Behaim oder die Theophanu-Urkunde, lohnt eine arbeitsteilige Organisation nicht.

Gestaltung der Arbeitsumgebung

Wie muf3 die Umgebung einer Restaurierungswerkstatt gestaltet sein, die arbeitsteilige
Verfahren einsetzt?

In Niedersachsen gibt es sieben Staatsarchive. Diese wurden je nach GroR3e in den 50er
Jahren mit Werkstatten fur die Restaurierung des ihnen anvertrauten Archivguts
ausgestattet: die kleinen Hauser mit ein bis zwei Personen, die gréReren mit drei bis
sechs Personen.

Das Aufgabenspektrum umfalite alle Materialien: Pergament, Siegel, Einbande, Karten,
Plane, Plakate und Akten auf Hadernpapier oder modernem Papier sowie Ausstellungen.
Die Hauser wurden gewissermalfien autark in der Bestandserhaltung. Im
Hauptstaatsarchiv Hannover konnte durch Spezialisierung von Mitarbeitern die Qualitat
und Quantitat bei der Siegel- und Pergamentrestaurierung gegentiber dem Durchschnitt
gesteigert werden. Ausgangspunkt war dort der Hochwasserschaden von 1946, der
samtliche Urkunden des Hauses betroffen hatte.

Das Konzept der Autarkie jedes Archivs in bezug auf seine Restaurierungswerkstatt
wurde 1968 mit der Einrichtung der Massenrestaurierungswerkstatt fur Hadernpapier
beim Staatsarchiv in Blckeburg verlassen. Die Ubrigen Archive hatten von diesem
Zeitpunkt an massenhafte Schaden in ihren Aktenbestanden in dieser zentralen
Einrichtung des Landes fur die Restaurierung zu melden. Als massenhaft galt und gilt,
wenn mehr als ein Aktenband innerhalb eines Bestands von Schaden betroffen ist oder
wenn Pilz- und Moderschéden in den nicht mit Reinen Werkbanken zum Schutz der
Mitarbeiter ausgerusteten Ubrigen Hausern die Bearbeitung verbieten. Den Lowenanteil
an Schaden hatte naturgemal das Hauptstaatsarchiv in Hannover, das 1946 nicht nur an
den Urkunden, sondern auch an etwa funf Millionen Blatt Papier Hochwasserschaden zu
verzeichnen hatte.

Bei einer Erhebung im Jahr 1980 meldeten die Staatsarchive folgende Schadensmengen:
Aurich 34 Regalmeter, Bluckeburg 64 Regalmeter, Oldenburg - , Osnabrick 30
Regalmeter, Stade 89 Regalmeter, Wolfenbuttel - , Hannover 700 Regalmeter. Wie
schwierig die Feststellung bei dieser Umfrage war, zeigte sich bereits im nédchsten Jahr:
1981 meldete Wolfenblttel 22 Regalmeter, die bei Umlagerungen im Zuge eines
Erweiterungsbaus entdeckt worden waren, und bei der Mikroverfiimung von Oldenburger
Archivalien tauchten im gleichen Jahr zahlreiche wassergeschéadigte Bande dieses Archivs
auf, die in der zentralen Werkstatt bearbeitet wurden. Damit ist Forderung 5 unseres
Katalogs an Voraussetzungen fur arbeitsteilige Verfahren in Niedersachsen erfullt.

Mit dieser Darstellung wird gleichzeitig eine erste Beschreibung fur differenzierten
Personaleinsatz gegeben: die ausgebildeten Restauratoren in den Hausern sind als teure
Fachkrafte fur die Restaurierung der wertvollen Einzelstiicke zustandig,

far die Mengenbewaltigung hat sich dagegen der Einsatz von Hilfskraften bewéhrt, die
unter Aufsicht und Anleitung eines Restaurators weitgehend selbsténdig die
Restaurierung von Hadernpapieren in einem festgelegten arbeitsteiligen Prozel} erledigen.

Das Arbeitsschema (Abbildung 1) gibt einen Uberblick Giber die Organisation und den
Ablauf der Restaurierungsarbeiten in der Buckeburger Werkstatt. Einige
Verfahrensschritte werden spater noch nadher betrachtet.

Im Zusammenhang mit dem Personal ist vor allem die Feststellung wichtig, daf3 durch
standige praktische Ubung und intensive archivarische und restauratorische Anleitung bei
neu eintretenden Mitarbeitern dafiir gesorgt wird, daf3 alle in der Lage sind, die
aufgelisteten Arbeiten durchzufihren. Jede Person ist - mit den individuellen



Begrenzungen der manuellen Geschicklichkeit - bei allen gerade erforderlichen Arbeiten
einsetzbar. Der Einsatz geschieht in regelmaRigem Wechsel, so dal sich keine
individuellen Spezialkenntnisse bilden. Tats&chlich bilden sich bei den Uberwiegend
weiblichen Mitarbeitern im Lauf der langen Betriebszugehdrigkeit handwerkliches
Geschick und gute Kenntnis der Méglichkeiten und Grenzen jedes einzelnen
Verfahrensschritts heraus. Bei der Einfihrung gednderter Arbeitsweisen oder spezieller
Methoden fur bestimmte Bestande ist deshalb durchaus Verlal auf die qualitative
Bewertung durch die Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter.

Der standige Wechsel der Arbeit vertreibt Langeweile und Monotonie. Die Motivation ist
grol3. Dazu tragt auch bei, dal? Vorschlage der Mitarbeiter zur Vereinfachung und
Verbesserung von Arbeitsschritten beachtet und bei positivem Prifergebnis auch
umgesetzt werden. So stammt zum Beispiel die Grundidee fiur eine einfachere Mdglichkeit
des Aufstreichens von Klebstoff auf Japanpapiere mit einer Lackierrolle beim Kaschieren
von einer Mitarbeiterin.

Die Leistung der Werkstatt wird einerseits vom menschlichen Faktor bestimmt,
andererseits durch die Organisation des Arbeitsablaufs. Einige Zusammenhéange des
Arbeitschemas sollen das verdeutlichen.

Die Archivalien werden frihzeitig nach den erforderlichen Behandlungsmethoden geteilt.
Das geschieht in der Regel bei den Reinigungsarbeiten. Jeder Mitarbeiter bearbeitet bei
der Reinigung nacheinander den Inhalt eines ganzen Aktenpakets (Fach). Die
Trockenreinigung gibt ausreichend Zeit fir die Beurteilung und Einordnung der Blatter in
die anderen Arbeitsgdnge. Die zu einem Paket gehdrigen Papiere werden fur die
verschiedenen Arbeitsgange zusammengefallt und im Stapel gelagert. Insgesamt acht
Pakete mussen bearbeitet sein, ehe das Transportmittel der Werkstatt, ein
Rollregalwagen zum nachsten Arbeitsschritt gefahren wird.

Jetzt sind Vor- und Nacharbeitszeiten fur ein Verfahren deutlich kurzer als die
Behandlungsdauer der betroffenen Blatter. Sie verteilen sich auf eine groRe Anzahl
Papiere. Ein Beispiel: beim beidseitigen Kaschieren mit Methylzellulose und Japanpapier -
im Arbeitschema mit Einbetten bezeichnet - werden pro Blatt drei Minuten und 55
Sekunden fur die Bearbeitung bendtigt. Den erforderlichen Leim zuzubereiten, das
Japanpapier bereitzustellen und die Arbeitsmittel vorzubereiten und nachzubereiten
erfordert unabhangig von der Zahl der zu kaschierenden Blatter ungefédhr 40 Minuten.

Wenn zum Beispiel 800 Blatt eines Transportwagens kaschiert werden mussen, ergibt
das zusatzlich drei Sekunden pro Blatt. Wenn die Zeit auf nur vier zu bearbeitende
Blatter verteilt wirde, wéaren es pro Blatt zehn Minuten. Es kommt also darauf an, den
Zeitaufwand fur die Nebenarbeiten auf eine mdéglichst grof3e Blattzahl zu verteilen.

Ein weiterer Beschleunigungsfaktor ergibt sich durch den Einsatz von mehreren Personen
far ein Arbeitsverfahren: Beim Einbetten lassen sich Klebstoff und Japanpapier auch ftr
zwei Personen bereitstellen, die gleichzeitig an verschiedenen Paketen arbeiten und die
hydraulischen Pressen fiur das erste Anpressen benutzen kdnnen. Gute Transparenz wird
erzielt durch hohen Anfangsdruck beim Einpressen mit PP-Vliesen und Léschkarton zum
Aufnehmen der Feuchtigkeit. Die Trocknung wird durch Beheizen auf 50 °C beschleunigt.
Nach etwa 30 Minuten lassen sich die eingebetteten Sticke mit ihren Stitzvliesen aus
dem Stapel mit Loschkarton nehmen und an einer Trockentrommel bei 130 °in 3 -4
Minuten trocknen und die Vliese dann abziehen. Das geschieht kontinuierlich durch eine
dritte Mitarbeiterin zeitgleich zu den Kaschierarbeiten. Die getrockneten Papiere werden
dann sofort durch eine vierte Person gefalzt und an einer elektrischen
Rollenschneidemaschine beschnitten. Die Dokumente sind also in klrzester Zeit fertig
und kénnen in den urspriunglichen Zusammenhang zuriickgeordnet werden.

Auch das Miteinanderarbeiten mehrerer Personen beschleunigt die Arbeit: langsamere
werden von den schneller Arbeitenden mitgezogen, bequemere und schnellere



Arbeitsweisen kdnnen abgeschaut und imitiert werden. Das Bereitstellen der
Hilfsmaterialien nach dem Trocknen an der Trockentrommel fur weitere Kaschierarbeiten
durch die vierte Person ist zum Beispiel ein Ansporn fur die beiden Kaschierer.

Auch maschinelle Hilfen machen Arbeitschritte schneller: beispielsweise das Nachleimen.
Die bereits erwahnte elektrisch beheizte Trockentrommel trocknet und glattet die Papiere
nach dem Einstreichen mit Leim in einem Schritt. Die Papiere missen nicht mehr wie
friher in Trockenregalen ausgelegt, gewendet und zum Planlegen eingeprel3t werden. Fur
das Nachleimen eines Doppelblatts werden auf diese Weise nur 20 Sekunden Arbeitszeit
bis zum Zuriicklegen in den Stapel benétigt, friiher dagegen waren es - im Trockenregal
mit Wechsel des Loschkartons oder Stitzsiebs und anschlieRendem Einpressen -
ungeféhr zwei Minuten pro Blatt Papier.

Maschinelle Hilfen sollen auch in Zukunft Arbeitsschritte beschleunigen: So werden bei
der Lamination mit Japanpapieren und Polyethylen bisher pro Blatt zwei Minuten
Arbeitszeit bendétigt. Diese Zeit entsteht

durch das Zusammentragen und wieder Trennen von Sandwich-Stapeln aus Trennsieb-
Japanpapier-PE-Folie-Objekt-PE-Folie-Japanpapier-Trennsieb und so weiter,

durch das Einlegen in und Entnehmen aus der Heizpresse und

durch das Falzen und Beschneiden an der Rollenschneidemaschine.

Far eine Automatisierung dieser Arbeit stehen inzwischen die erforderlichen Techniken
und Materialien auf dem Markt zur Verfiigung: ein Verbundstoff aus Papier und PE-Folie
als Rolle wird von der Firma Schoeller & Hoesch angeboten, fur die Verarbeitung sind
Rollenkaschiergerate mit Silikonwalzen gebaut worden, die die Dickenunterschiede an
Fehlstellen ausgleichen, so dal3 keine Taschen im Material entstehen. Der anschlieRende
automatische Beschnitt an allen vier Blattkanten bei gleichen oder wechselnden Formaten
ist Stand der Technik und bereits im Einsatz in einer Restaurierungswerkstatt. Die
Arbeitszeit wird sich durch den Einsatz eines solchen Kaschierautomaten mit
automatischer Beschneideeinrichtung je nach Schadensbild des Papiers auf 15 - 30
Sekunden pro Blatt reduzieren lassen. Fir die Biickeburger Werkstatt soll eine solche
Anlage in den néachsten Jahren beschafft werden.

Wenn durch Maschineneinsatz Arbeitszeit bei einem Verfahren eingespart werden kann,
kommt die gewonnene Arbeitszeit immer denjenigen Tatigkeiten zugute, die in der
Hauptsache manuellen Aufwand erfordern: das sind vor allem die Reinigungs- und
Vorbereitungsarbeiten und die Zusammentragearbeiten am Schluf3, die zusammen Uber
70 Prozent der zur Verfigung stehenden Arbeitszeit beanspruchen. Da diese nicht weiter
automatisiert werden kdnnen, ist die kiinftige Leistungssteigerung bei der Behandlung
wassergeschadigter Hadernpapiere beschrankt.

Das zeigt sich auch, wenn man die langfristige Entwicklung in der Werkstatt an Hand der
Ubersichten 1978 - 1993 betrachtet (Abbildung 2): In der dritten Spalte ist die um
Urlaubs- und Krankheitszeiten bereinigte durchschnittliche Arbeitsleistung pro Stunde
und Arbeitskraft eingetragen (Abbildung 3). Es zeigt sich, daR die Leistung unabhéangig
von der Mitarbeiterzahl zwischen 11,22 und 14,18 Blatt schwankt. Alle niedriger
liegenden Werte kdnnen mit besonderen Situationen der Werkstatt erklart werden: 1986
wurde in einem praktischen Versuch das Quellverfahren mit konzentrierter Natronlauge
an Zeitungen erprobt. 1989 wurde in einem Versuch die Geschwindigkeit fur die
Vorbereitung von Archivgut fir das Massenkonservierungsverfahren ermittelt. 1992
wurden die ersten Probelaufe der Konservierungsanlage weitestgehend mit dem Personal
der Restaurierungswerkstatt unternommen.

Eine kurze Information noch zu den Kosten der Arbeit: ungefahr 90 Prozent bestehen aus
Personalkosten, Sachmittel erreichen 10 Prozent. So kostete die Restaurierung eines
wassergeschadigten Blatts Hadernpapier im Durchschnitt der Jahre 1990 und 1991
ungefahr 2,50 DM.



Andere Maschinen und Anlagen, die der automatischen oder mindestens teilweise
automatischen Erledigung von Restaurierungsarbeiten an Einzelblattern dienen, seien
hier nur erwahnt:

die Langsiebanfasermaschine von Laursen, die auch in der Ludwigsburger
Zentralwerkstatt steht,

die automatisierte Behandlungsanlage fur NaRBprozesse im Batchverfahren mit
Siebtaschen oder Siebrollen (Jena, Leipzig, Ludwigsburg),

die Papierspaltanlage, deren Prototyp zur Zeit in der Deutschen Blcherei in Leipzig
erprobt wird.

Fur die Mengenbewaéltigung bei der Konservierung der Papiere auf Holzbasis im Archivgut
aus der Zeit nach etwa 1850 wurden Arbeitsteilung und differenzierter Personaleinsatz
selbst in einer zentralen Werkstatt nicht ausreichen und sich als zu teuer erweisen. Zum
Stichtag 31. Dezember 1989 enthielten die Niedersachsischen Staatsarchive tber 32 000
Regalmeter Archivgut aus der Zeit nach 1850, das heil3t iber 30 Jahre lang waren
jahrlich 1000 Regalmeter Archivgut zu konservieren, um die vorhandenen Bestande
abzuarbeiten.

Fur die Massenkonservierung von modernem Archivgut wurde deshalb von Beginn an ein
Verfahren mit hoherer Leistungsfahigkeit angestrebt. Voraussetzungen fiur ein
automatisiertes Verfahren zur Konservierung von Einzelblattern in einem walrigen
System waren unter anderen folgende Faktoren:

In Voruntersuchungen war der restaurierungsbedurftige Anteil Papier in modernen
Archivalien als geringfligig (< 5 Promille) ermittelt worden.

Das Transportsystem der Anlage muf3te auch fur empfindliche Blatter ausgelegt werden
kdénnen.

Schreib- und Druckfarben mufR3ten fur das wassrige Verfahren gesichert werden kénnen.
Die Aufnahme von Erdalkalisalzen ins Papier in ausreichender Menge muf3te in kurzer Zeit
moglich sein.

Durch Nachleimen sollten geschwachte Papiere wieder gefestigt werden.

Der 1992 in der zentralen Bluckeburger Werkstatt aufgestellte und seit Januar 1994
erprobte Prototyp einer Massenkonservierungsanlage fur Einzelblatter wird im folgenden
mit seinen wesentlichen Elementen kurz beschrieben (Abbildung 4):

An der Eingabestation werden die Papiere einzeln auf einem Tisch von Hand bis zu einem
markierten Anschlag geschoben. Von dort aus erfolgt der Transport der Papiere durch die
Anlage automatisch. Im Einzugsbereich werden sie dazu zwischen Gummibandern und
Kunststoffrollen bis in eine Transportklammer geschoben.

Wahrend des Einzugs werden alle Blatter einer Akte fortlaufend automatisch durch einen
Tintenstrahldrucker mit einer Foliierung versehen.

Die Transportklammern durchlaufen in etwas mehr als zwei Minuten einen Behalter mit
der wassrigen Fixiermittelkombination.

Im anschlieBenden Trockenturm werden sie mit warmer Luft in etwa neun Minuten
getrocknet. Die Luft stromt von oben nach unten gegen die auf drei Ebenen nach oben
transportierten Papiere.

AnschlieRend passieren die Papiere in funf Minuten eine wassrige konzentrierte Losung
von Magnesiumhydrogenkarbonat, ehe sie durch den zweiten Trockenturm - mit dem
ersten baugleich - gefahren werden.

Ein Bad in einer wassrigen Methylzelluloselésung von 45 Sekunden Dauer schlief3t sich
zur Verstarkung und Verbesserung der mechanischen Eigenschaften der Papiere an.

Es folgt ein dritter baugleicher Trockenturm.

SchlieRlich gleiten die Papiere nach dem automatischen Offnen der Klammern, von
Gummibandern und Kunststoffrollen angetrieben, zwischen zwei Siebbahnen, die um die
beiden beheizten Glattzylinder gelenkt werden. Sie werden so geglattet und mit



Saugriemen in einen Ablagekasten gefordert.

Die Anlage (Abbildungen 5 und 6) ist etwa 14 m lang, 3,80 m hoch und 2 m breit ohne
die zur Lagerung und Herstellung der Losungen bendétigten Behélter. Die Stundenleistung
betragt zur Zeit 600 Blatt, die Durchlaufzeit eines Blatts etwa 35 Minuten. Bei einer
tatséchlichen Betriebszeit von knapp 50 Prozent der moéglichen erreicht der Prototyp eine
Jahresleistung von etwa 60 Regalmetern Archivgut oder 600 000 Blatt.

Der Konservierungsprozeld verlangt etwa 2,5 Arbeitskrafte zum Betrieb der Anlage. Fur
die auch archivisch notwendigen Vorbereitungsarbeiten (Entfernung von Eisen et cetera),
Restaurierungsarbeiten (im Handbetrieb fur beschadigte Papiere) und SchluRarbeiten
(Kollationieren der Bdnde und einfache Klebebindung) sind beim jetzigen Vorgehen
weitere 2,5 Krafte erforderlich. Ein umfangreiches Untersuchungsprogramm zur Prifung
von Leistung, Kosten, Wirksamkeit und anderen Aspekten des Verfahrens ist weitgehend
abgeschlossen. Interne und externe Prufungen belegen, dal3 das Ziel der Verbesserung
der Alterungsbestandigkeit moderner Papiere erreicht wird.

Die weitere Entwicklung laRt sich zur Zeit nur skizzieren: Zusammen mit einem privaten
Unternehmer wird das Land Niedersachsen in Buckeburg eine weitere
Konservierungsanlage bauen. In ihr sollen alle Erfahrungen aus dem Betrieb des
Prototyps bericksichtigt werden. Die angestrebte Leistung soll in einer Betriebsschicht
bis zu 10 Millionen Blatt pro Jahr betragen. Die Verhandlungen sollen noch 1995 zum
Abschluld gebracht werden. Ab Ende 1996 kdnnte dann dieses industrielle Verfahren als
Dienstleistung fir Archive verfigbar sein.

In Verbindung mit den einleitenden Gedanken Uber arbeitsteilige Methoden der
Schadensbewaéltigung kann also festgestellt werden: Sowohl die Behandlung von
Schéaden an Hadernpapier in arbeitsteiligen handwerklichen Prozessen als auch der
Einsatz einer industriellen Anlage fiir die Konservierung moderner Papiere kdnnen als
Fertigungsinseln ausgebildet werden. Sie leisten dann einen bedeutenden Beitrag zur
Bewaéltigung des Mengenproblems bei der Bestandserhaltung in Archiven.
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Abb. 1: Arbeitsschema der Massenrestaurierungswerkstatt im Niederséchsischen
Staatsarchiv in Buckeburg, Stand: 1. Januar 1991.

Abb. 2: Ubersicht tber die jahrliche Restaurierungsleistung der Werkstatt in Biickeburg
1978 - 1993.

Abb. 3: Durchschnittliche Arbeitsleitung der Mitarbeiter bei der Massenrestaurierung pro
Stunde und Kraft 1978 - 1993.

Abb. 4: Prototyp einer Massenkonservierungsanlage fur Einzelblatter.

Abb. 5 und 6: Massenkonservierungsanlage fur Einzelblatter in Blckeburg.



