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Kornelius Gotz

Uber die Kunst eine Fabrik zu restaurieren

Die Tuchfabrik Miller' in Euskirchen-Kuchenheim ist eine
AuBenstelle des Rheinischen Industriemuseums. Thre technik-
und sozialhistorisch herausragende Bedeutung besteht in der aus
heutiger Sicht besonders gliicklich verlaufenen Uberlieferungs-
geschichte: der letzte Unternehmer pflegte die 1961 geschlosse-
ne Fabrik bis zu ihrer Ubernahme durch das Rheinische Indu-
striemuseum im Jahre 1988; er hoffte, bei besserer Auftragslage
wieder in die Produktion einsteigen zu konnen.

Der Betrieb ist deshalb als ein ,,ganzheitlicher Fabrikkosmos
mit vielen Facetten'? erhalten: der komplette Textilmaschinen-
park, die Transmissionsanlage, die alten Dampfleitungen, aber
auch das Kontor, Werkzeug, Kleininventar wie Webschiitze, Ol-
kiinnchen, Schraubenschliissel bis hin zur Hinterlassenschaft
der Belegschaft, wie Kaffeekanne, Lottoschein, Arbeitsjacke. ..
(Abb. 1 und 2)

Inventarsanierung

Die Inventarsanierung der Tuchfabrik Miiller hatte zur Aufgabe,
die Fiille des Kleininventars ebenso dauerhaft zu sichern, wie
die grofen Produktionsmaschinen. Die gesamte Einrichung in
der Tuchfabrik sollte dokumentiert werden, die einzelnen Ma-
schinen als technikgeschichtliche Raritit standen deshalb nicht
im Mittelpunkt. Fiir einige Maschinen wurde eine Reaktivie-
rung vorgesehen.

Das allgemeine Restaurierungsziel fir das historische Fabri-
kinventar der Tuchfabrik Miiller strebte den Zustand der Be-
triebsschlieBung 1961 an. Daraus folgten drei unterschiedliche
Restaurierungsziele:
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1., Zustand 1961 Maschinen, die bis zum letzten Betriebstag
1961 in Gebrauch waren.

2.,Stillegungszustand: Maschinen, die bereits zu Produktions-
zeiten der Tuchfabrik Miiller stillgelegt waren.

3., Reaktivierung®: Maschinen, die bis zum letzten Betriebstag
in Gebrauch waren und auf denen heute Vorfithrbetrieb stattfin-
den soll.

Das Inventar sollte in einen Zustand versetzt werden, der mit
»gepflegtem Gebrauchszustand umschrieben werden kann; das
heift, daB alle seit 1961 aufgetretenen Veranderungen so weit
wie méglich schonend zuriickgefiihrt werden. Es wurde ein Zu-
stand angestrebt, wie er vor der Wochenendpause in der Fabrik
geherrscht hat. Alle drei unterschiedlichen Restaurierungsziele
kénnen als Ergebnis der Inventarsanierung in einem Raum der
Fabrik nebeneinander vorkommen.

Arbeitsorganisation

Ein grofier Teil der MaBnahmen mufte vor Ort an den gut 60
GroBmaschinen durchgefilhrt werden. Fiir sémtliche Arbeiten
stand angesichts des ungewohnlichen Umfangs (circa 5.000 in-
ventarisierte Objekte bzw. -gruppen) nur die geringe Arbeitszeit

1 Dazu genauer: Rheinisches Industriemuseum (Hrsg.): Tuchfabrik
Miiller. Arbeitsort — Denkmal — Museum, Kéln 1997. — Krause, Mar-
kus und Stender, Detlef: Die Tuchfabrik Miiller in Euskirchen-Ku-
chenheim, in: Rheinische Heimatpflege, 32. Jg., 4/95, S. 27211,

2 ebenda, S. 274.

Abb. 1. Facetten des ganzheitli-
chen Fabrikkosmos: von der
Dampfmaschine ...



von eineinhalb Jahren zur Verfugung. Da das Rheinische indu-

striemuseum nicht {iber hinreichendes Personal fiir eine solch

umfangreiche Mafinahme verfligt, wurde entschieden, die Bear-
beitung an Spezialisten auBer Haus zu vergeben. Dabei kam es
dem Rheinischen Industriemuseum zu gute, dall die gesamte

BaumaBnahme und Inventarsanierung zu 90% durch das Mini-

sterium fur Arbeit, Soziales und Stadtentwicklung, Kultur und

Sport bezuschufit wurde.

Zur Planung und Uberwachung der Inventarsanierung hatte
das Rheinische Industriemuseum einen Restaurierungsberater
engagiert, dessen Funktion mit der eines Architekten bei einer
Bausanierung zu vergleichen war. Er sorgte fiir:

— die praktische Umsetzung der Restaurierungsziele durch Ent-
wicklung von allgemeinen Richtlinien zu den Arbeitsmetho-
den und Materialien unter Beriicksichtigung des jeweiligen
Raumklimas und der Lichtsituation.

— die konkreten Konservierungs- und Restaurierungsmafinah-
men an den einzeinen Objekten unter Beriicksichtigung der
verschiedenen Restaurierungsziele. Eine detaillierte Aus-
flihrungsplanung war hierfiir von herausragender Bedeutung.

Exemplarische Darstellung der Mafinahmen

Allgemeine Ausfithrungsplanung

Um eine einheitliche Restaurierung des gesamten Fabrikinven-
tares zu gewihrleisten, wurden in einer allgemeinen Aus-
flihrungsplanung die konkreten Richtlinien fiir die Dokumenta-
tion und die Behandlung der einzelnen Objektmaterialien
festgelegt.

Dokumentation

Fiir alle Objekte war eine Dokumentation der durchgefiihrten
Arbeiten obligatorisch. Die Dokumentation erfolgte gemiR
Schema schriftlich als Arbeitsbericht, das Gliederungsschema
wurde auf Diskette zur Verfiigung gestellt, um eine einheitliche
Dokumentation durch die unterschiedlichen Bearbeiter sicher
zu stellen.

Der Arbeitsbericht beinhaltet Angaben zu

- Reinigungsmethoden;

— Konservierungsmittel/-verfahren / Schutziiberzug;

— durchgefiihrten Mafnahmen;

Ergiinzungen (falls Fehlteile vorgefunden wurden);
verwendeten Materialien und Rezepturen;

entnommenen Teilen;

— sonstigen Bemerkungen (z.B. beziiglich Hersteller, Mafe,

|

Abb. 2. ... bis zur Hinterlassenschaft der Fabrikarbeiter.

Datierung, Material, Konstruktion / Einzelteile, Oberflichen-

behandlung).

Zusitzlich wurden auf Diapositivaufnahmen alle relevanten
Ansichten und Details jeweils im Vor- und Nachzustand festge-
halten und in Einzelfillen Zwischenaufnahmen von Arbeits-
schritten angefertigt.

Behandlungsrichtlinien

Bei den Behandlungsrichtlinien gibt es jeweils eine Arbeitsan-

weisung fiir die

— Festigung loser Beschichtungen auf Metall- oder Holztrigern;

— trockene und feuchte Reinigung von Holz, Glas, Edelmetallen
und verzinkten oder verchromten Metalloberflichen;

— Lederriemen des Restaurierungszieles ,,Zustand 1961,

— Sicherung von Beschriftungen, Signaturen u.d. auf diversen

Untergriinden;

— Konsolidierung pilzgeschidigter Holzer.

Bei der groften Materialgruppe, den Maschinenteilen aus Stahl,
muften die drei unterschiedlichen Restaurierungsziele beriick-
sichtigt werden und zusitzlich die urspriingliche Beschaffenheit
des Materials: Denn es gibt Stahlteile mit Oberfldchen, die nach
ihrer Herstellung unbehandelt und ohne blanke Oberfliche als
Maschinenteil verwendet wurden oder durch Drehen und/oder
Fridsen weiterbearbeitete Stahlteile (z.B. Wellen oder die Zihne
von Zahnridern). Deren Oberfldchen waren urspriinglich blank,
Als dritte Variante kénnen Stahlteile (aber natlirlich auch ande-
re Materialien v.a. Holz) mit einem Schutzanstrich beschichtet
werden.

Die drei Restaurierungsziele der Inventarsanierung in Kombi-
nation mit drei Oberflichenzustinden ergab im Falle des Stahls
eine Tabelle (s. u.) mit sieben Varianten aus drei Grundrezeptu-
ren (RL [ bis RL 3).

Stahloberflache Restaurierungsziel
urspriinglich vor der Restaurierung Stillegung Zustand 1961 | Reaktivierung
nicht blank korrodiert RL i RL 1 RL la
R blank korrodiert - RL2 RL2/RL 2a
Tabelle. Behandlungsrichtlinien
(RL) fiir Stahloberflichen in Ab- 1} peschichtet mit Korrosion - RL 3 RL 3
hingigkeit von Restaurierungs- ohne Korrosion RL 3b RL 3b RL 3a

ziel und urspriinglicher Material-
beschaffenheit
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Abb. 3. Erginzte Holzleiste an einem Transportband fiir Wollvlies. Die
Erginzung wurde materialgerecht ausgefiihrt, aber nicht retuschiert,
weil der Alterungston des erginzten Holzes sich schon bald harmonisch
in die gealterte Umgebung einfligen wird.

Maschinen im ,,Zustand 1961

Der ,Zustand 1961 bei Maschinen, die bis zum letzten Be-
triebstag 1961 in Gebrauch waren, bedeutete die Erhaltung aller
Gebrauchsspuren (hierzu zéhlen auch Reparaturen) und Impro-
visationen. Unter Improvisationen werden alle Eingriffe der Fa-
brikarbeiter verstanden, die nicht einer fachgerechten Reparatur
zugeordnet werden kénnen. Eine typische und héufig anzutref-
fende Improvisation in der Tuchfabrik Miiller ist beispielsweise
das Umwickeln gebrochener Maschinenteile mit Spindel-
schniiren.

Die Objekte im ,,Zustand 1961% wurden zunichst trocken ger-
einigt durch Absaugen, Pinseln, Birsten oder Abkehren, danach
feucht mit lauwarmem Wasser und Netzmittel. Eventuell vor-
handene Produktionsriickstinde (z.B. Wollflusen) wurden be-
lassen. Fehlteile konnten materialgerecht ergénzt werden, wenn
deren Rekonstruktion gesichert war. (Abb. 3) Zerstorte Einzel-
teile wurden wieder zusammenfiigt, sofern sie 1961 noch nicht
zerstort waren.

Urspriinglich blanke Metallflichen wurden so entrostet. daf}
eine weitgehend blanke Oberflache entstand, die Rauhtdler in
der Metalloberfliche wurde dabei aber nicht einplaniert. Absch-
lieBend wurden diese Flichen mit einem transparenten Uberzug
konserviert, so daff die blanke Oberfliche geschiitzt wurde, die

Abb. 4. Urspriinglich blanke Stahloberflichen wurden entrostet, die
Rauhtiler dabei aber nicht einplaniert.
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Rauhtiler aber dunkel blieben, um den Eindruck eines gepfleg-
ten Gebrauchszustandes zu vermitteln. (Abb. 4)

Auf eine Retusche der Fehlzonen beschichteter Stahlober-
flichen wurde meistens verzichtet, da es sich bei den Fehlzonen
fast immer um gebrauchsbedingte Spuren handelte. Eine Aus-
nahme wurde allerdings bei der Kesselbrust des Dampfkessels
gemacht. Er war bis 1961 in Betrieb und wurde deshalb gemaf
,Zustand 1961 bearbeitet. Die flichendeckend korrodierte
Brust wies keinerlei Beschichtungsreste auf. Der Vergleich mit
Kesselbriisten in anderen Museen oder Denkmalen ergab kein
einheitliches Bild: Die Bandbreite reicht dort von rostig belas-
sener Erscheinung bis zu deckendem Neuanstrich. Es wurde
schlieBlich der auch sonst verwendete Korrosionsschutz
schwarz eingefarbt und lasierend aufgetragen. Einerseits wurde
so ein geschlossenes Oberflichenbild erzeugt, andererseits
bleibt der gerostete Untergrund noch erkennbar. Es ist klar, daf
diese Losung letztlich eine historische Fiktion ist. (Abb. 5 u. 6)

UTberzugsreste wurden gefestigt, wenn eine deutliche Schol-
lenbildung ihr Abblittern befiirchten lie. Wenn die Korrosion
des Trigermaterials Beschichtungen zerstdrt hatte, wurde der
nun freiliegende Stahluntergrund so weit ,,entrostet”, daB die lo-
se aufliegenden Korrosionspartikel abgenommen wurden: Es
sollte keine metallisch ,reine” Oberfliche erzeugt werden, um
auch hier einem gepflegten Gebrauchszustand nahe zu kommen.
AbschlieBend wurden die Objekte mit einem transparenten
Konservierungsiiberzug behandelt. k

Auf diese Art wurden fast alle Maschinen in der Textilfabrik
Miiller bearbeitet. (Abb. 7 u. 8)

Sonderfall Miiller-Webstuhl

Einen Sonderfall im Bestand der Webstithle der Tuchfabrik
Miiller stellt der sogenannte Miiller-Webstuhl* dar. Auf ihm
webte der letzte Inhaber Miiller nach SchlieBung seiner Fabrik
an einem Tuch, das er aber nicht mehr vollendete, sondern halb-
fertig einfach auf dem Webstuhl zuriicklieB: auf dem Waren-
baum befinden sich mehrere Meter fertig gewebtes Tuch, die
Kettfaden sind noch auf den Kettbaum aufgewickelt und in die
Litzen des Geschirrs eingefadelt. Insgesamt eine unlgsbare Ein-
heit aus Maschine und Textil.

Es war klar, daf} diese ,Jkone** auf jeden Fall in dem vorge-
fundenen Zustand erhalten werden sollte. Fiir die Restaurierung
des Webstuhls bedeutete dies aber, daBl die aufgespannte Ware
keinen Schaden nehmen durfte durch die Konservierungsarbei-
ten an der Maschine. Eine voriibergehende Abnahme des Textils
erschien nicht durchfiihrbar, ohne an ihm dadurch schwere
Schiden zu verursachen.

Die Kettfiden der aufgespannten Ware wurden deshalb unter-
halb des Streichbaumes getrennt, einige Wicklungen am Kett-
baum abgenommen (wegen Verschmutzung und partieller Ze-
storung entfernt) und danach wieder angekniipft. Das Entrosten
des Streichbaumes wurde wahrenddessen durch Anheben der
Kettfiden ermdglicht. Die Litzen blieben unbearbeitet. um die
eingelegte Kette nicht zu gefahrden. Das Blatt wurde zunéchst
von oben entrostet unter Abdeckung der Ware bzw. Kette, da-
nach von unten durch Nachlassen am Warenbaum. So konnte
unter groBtmaglicher Schonung der ,,Miiller-Ware™ am aufge-
spannten Webstuhl eine Restaurierung gemil ,Zustand 1961
durchgefthrt werden.

Das Miiller-Tuch selbst sol! nur trocken gereinigt werden. Cir-
ca 20 Mottenldcher wurden von der Unterseite her materialge-
recht und farblich passend hinterlegt und dann mit entsprechen-
den Fiden abgeniht.



Abb. 5. Die Kesselbrust im Maschinenhaus im Vorzustand ... Abb. 6. ... und nach ihrer Behandlung mit einem schwarz eingefirbten
{ Korrosionsschutzmittel, das lasierend aufgetragen wurde.

Abb. 7. Die Wollschleuder im Vorzustand. Sie sollte gemiB dem Re-  Abb. 8. Die Wollschleuder nach der Restaurierung fiir den ,,Zustand
staurierungsziel ,,Zustand 1961 restauriert werden. 1961, Alle Gebrauchsspuren am Gehiuse wurden erhalten.
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Maschinen im ,,Stillegungszustand“

Bei Maschinen, die bereits zu Produktionszeiten der Tuchfabrik
Miiller viele Jahre stillgelegt waren, wurde durch die Inventar-
sanierung der sogenannte Stillegungszustand erhalten. Das be-
deutet die Erhaltung aller Gebrauchsspuren und Improvisatio-
nen wie bereits beim ,,Zustand 1961, Zusétzlich aber wurden
die Stillegungsspuren dokumentiert, indem auf die Ergénzung
von Fehlteilen verzichtet wurde, auch wenn deren Rekonstrukti-
on gesichert gewesen wire. Zerstdrte Einzelteile (z.B. zerbro-
chene Zahnrider) wurden nicht wieder zusammengefligt, son-
dern archiviert. (Abb. 9) Alle korrodierten Stahloberfléchen,
auch die urspriinglich blanken, wurden nur so weit ,,entrostet”,
daB die lose aufliegenden Korrosionspartikel abgenommen wiir-
den. Danach erfolgte der Auftrag des transparenten Konservie-
rungsiiberzuges auf die gesamte metallische Maschinenober-
flache.

Auf diese Art wurden beispielsweise Webstiihle behandelt.
die ersichtlich als ,.Ersatzteillager™ mifibraucht worden waren:
In der laufenden Produktion der Tuchfabrik waren ihnen Spe-
zialteile entnommen worden, um einen Maschinenstillstand bei
den gerade produzierenden Webstiihlen zu vermeiden. Diese be-
sondere Art der , Ersatzteillagerhaltung® war nur moglich, weil
die Textilfabrik Miiller iber mehrere baugleiche Webstiihle ver-
fiigte. Uber die Jahrzehnte entstanden so mehr oder weniger
stark ausgeschlachtete Maschinen. deren Riickfihrung auf ei-
nen ,.Zustand 1961* sich von selbst verbot, weil dann diese Be-
sonderheit der Miiller'schen Produktionsweise unwiederbring-
lich verloren gegangen wire.

Reaktivierte Maschine

Eine ,.Reaktivierung® wurde nur bei wenigen Maschinen vorge-

sehen. Sie muBten drei Anforderungen geniigen: Die Maschinen

muften

1. bis zum letzten Betriebstag in Gebrauch gewesen sein.

2.vom Allgemeinzustand her einen Vorfuhrbetrieb gestatten
und
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Abb. 9. Bei Maschinen mit dem
Restaurierungsziel ,,Stillegung*
wurden zerbrochene Zahnrider
nicht wieder zusammengefiigt.

3. einen reprisentativen Arbeitsschritt der Tuchproduktion illu-
strieren.

Auch das Restaurierungsziel ,Reaktivierung® beinhaltete
selbstverstindlich die Erhaltung von Gebrauchsspuren und
Improvisationen wie bei den Zielen ,Zustand 1961 und ,,Stille-
gung*. Zusitzlich war aber aulerdem eine Funktionswiederher-
stellung erforderlich durch Austausch von VerschleiBteilen,
wenn diese aufgrund ihres Zustandes keine Funktion mehr zu-
lieBen. Dabei entnommene Teile wurden zur Archivierung liber-
geben.

Der urspriinglich fiir die gesamte Fabrik installierte Maschi-
nenantrieb {iber Transmissionswellen und -riemen wurde bei
den reaktivierten Maschinen auf Einzelantrieb durch Elektro-
motoren umgeriistet. Aus Sicherheitsgriinden waren hierfuir ver-
schiedene Eingriffe an der Transmissionsanlage erforderlich:
viermal muBten Wellen durchtrennt werden, zwei Transmissi-
onsscheiben durch Ausbiichsen mit Spannlagern auf Leerlauf
gestellt werden. Diese Mafinahmen gewihrleisten, daB wirklich
nur die unmittelbar zum Maschinenantrieb erforderlichen Rie-
men und Wellen sich bewegen und gleichzeitig alle anderen Rie-
men der Transmissionsanlage aufgelegt bleiben kdnnen. Der
Anschein einer insgesamt produktionsféhigen Fabrik sollte wei-
testgehend erhalten bleiben,

Auf diese Art reaktiviert wurden insgesamt jeweils ein Krem-
pelwolf, Dreikrempelsatz, ein Selfaktor, eine Schirmaschine, ei-
ne Zwirnmaschine und vier Webstithle. Damit kann der gesam-
te Produktionsablauf der Tuchfabrik von der Rohwolle bis zum
fertig gewebten Tuch exemplarisch vorgefiihrt werden.

Dampfmaschine: Reaktivierungsantrieb mit Druckluft

Im Falle der reaktivierten Dampfmaschine wurde bei der Wahl
des Antriebes aus dem Repertoire der Mdglichkeiten eine mitt-
Jere Losung realisiert: Ein Kompressor pumpt Druckluft in den
Maschinenzylinder und sorgt so fiir die Bewegung der Maschi-
ne. Da der Druckluft Ol beigegeben wird, kann gleichzeitig mit
dem Vorfiihrbetrieb eine innere Schmierung der Maschine vor-
genommen werden,

Auf die ,originale” Losung eines Dampfantriebes aus einem
externen Dampferzeuger wurde aus Kostengriinden ebenso ver-




zichtet. wie auf die kostengiinstigere, aber auch am stérksten
verfremdende Variante des Elektroantriebes.

Sonderfull Turbine — Vorbereitung einer Reaktivierung mit
Wasserkraft

Bei Planung der Turbinenrestaurierung wurde Zustand 1961*
als Ziel definiert, weil es unméglich erschien, das extrem korro-
dierte Maschinengehiuse der Turbine ohne Beschidigungen zu
&ffnen. Im Verlauf der Restaurierungsarbeiten erwies sich aber,
dall genau dieses doch mdglich war. Damit waren — unerwartet
- siimtliche beweglichen Turbinenteile einschlieBlich der Steue-
rung des Wassereinlasses fir eine Bearbeitung zugiinglich ge-
worden, ohne daB dadurch ein unverhilmisméBiger Zusatzauf-
wand entstanden wire. In dieser Situation wurde spontan
beschlossen, simtliche Funktionsteile wieder gangbar zu ma-
chen und die Oberflichen der Turbine einschlieBlich des Saug-
rohres mit einemn Korrosionsschutz zu versehen, der im wesent-
lichen dem am Wasseraufbereitungstank bewihrten System
entsprach (siehe unten).

Spezialfall 1; das Restaurierungsziel , Ubernahmezustand*
in Teilen der Naflappretur

Fiir die Objekte im Hauptraum der Nafappretur galt als Restau-
rierungsziel der Ubernahmezustand, Das bedeutete neben der
Erhaltung von Gebrauchs- und Stillegungsspuren auch die Kon-
servierung der Verfalisspuren, die nach 1961 bis zum Beginn
der Inventarsanierung 1996/97 aufgetreten waren. (Abb. 10)

Alle Objekte wurden deshalb nur trocken gereinigt, vorhan-
dene Produktionsriickstinde belassen. Eine Substanzsicherung
erfolgte nur, wo akuter Totalverlust drohte. Die stark pilzge-
schidigten Holzer der Waschmaschinenbottiche wurden des-
halb einer Festigung unterzogen. Auf Ergdnzungen von Fehltei-
len wurde verzichtet, zerstérte Einzelteile archiviert.

Die Umsetzung dieses sicherlich extremen Restaurierungs-
zieles wurde durchgefiihrt, weil in wenigstens einem Fabrik-
raum bei der Besucherfiihrung beispiethaft gezeigt werden soll,
wie groB der Unterschied zwischen dem Ubernahmezustand
und dem ,,Zustand 1961 ist. Die iiberwiegend holzernen
Waschmaschinen in der NaBappretur boten sich hierflir in be-
sonderem MaBe an, weil ihre Riickfiihrung auf den Zustand
1961 aufgrund der starken Pilzschadigung und den Schwundris-
sen an Bottichen und Walzen extrem aufwendig gewesen wiire.
Das Ergebnis wiren eher Nachbauten als restaurierte Maschinen
gewesen.

Spezialfall 2: Kleidungsstiicke der Arbeiter

Fiir die wenigen tiberlieferten Kleidungsstiicke der Fabrikarbei-
ter wurde ein besonderes Restaurierungsziel definiert: Als
, Hinterlassenschaft der Arbeiter* soll eine Prisentation dieser
Objekte in einer Vitrine erfolgen. Die Kleidungsstiicke werden
dort ungebiigelt gefaltet und gestapelt, die Miitzen oben auf ge-
legt. Risse werden belassen, Gebrauchsspuren und Ausbesse-
rungen ebenfalls.

Die Behandlungsrichtlinien umfaiten ebenfalls eine trockene
und feuchte Reinigung, die allerdings im Falle der Feuchtreini-
gung auf die jeweilige Faserart der Textilien abgestimmt werden
muBte. Jeweils eine Arbeitsjacke, Arbeitshose, ein Etui und fiinf
Miitzen sollen so behandelt werden. Bei den Miitzen soll zu-

Abb. 10. Die Objekte in der NafBappretur wurden im Ubernahmezu-
stand erhalten. Das bedeutete neben der Erhaltung von Gebrauchs- und
Stilllegungsspuren auch die Konservierung der Verfallsspuren, die nach
1961 bis zum Beginn der Inventarsanierung 1996/97 aufgetreten waren.

sitzlich eine Riickformung der stark deformierten Objekte
durch Klimatisierung in einer Feuchtatmosphire unter ansch-
lieBender Formtrocknung durchgefithrt werden.

Spezialfalt 3: das Freilandobjekt ,,Wasseraufbereitungs-
tank im Hof*

Einen Souderfall im Erhaltungskonzept fir das Inventar der
Tuchfabrik Miiller stellt der Wasseraufbereitungstank im Fa-
brikhof dar; Seine urspriingliche schwarze Beschichtung war
durch jahrzehntelange Freilandbewitterung stark abgewittert,
sein Deckel fehlte. Der obere Tankkranz war deshalb voller
Schutt und auBerdem vom restlichen Tank entlang seiner genie-
teten Naht fast vollstindig abgetrennt, weil durch Korrosion das
Wandblech aufgeldst worden war. Er war dadurch fast 10 Zenti-
meter tief abgesackt. (Abb. 11)

Als Oberflichenbehandlung wurde ein ,klassischer* Korrosi-
onsschutz nach industriellem Standard vorgenommen.’ Dem

3 Oberfliichenbehandlung nach DIN 50298 metallisch reines Strahlen
des Untergrundes, zwei Grundierungs- und zwei pigmentierte Deck-
anstriche.
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Deckanstrich wurde schwarzes Trockenpigment beigemischt,
um ein zu neuwertiges Aussehen der Oberfliche zu verhindern.
(Abb. 12)

Der fehlende Deckel wurde durch einen ,,Funktionsnachbau®
erginzt, um kiinftig die Innenflichen vor direkter Bewitterung
zu schiitzen. Die Bezeichnung ,,Funktionsnachbau* soll deut-
lich machen, dal weder am Objekt noch in der Literatur eine
eindeutige Rekonstruktionsvorlage gefunden werden konnte.

Die vorgefundenen Schuttablagerungen im oberen Tankkranz
und im Innenraum wurden entfernt. Dabei konnten mehrere zum
Wasseraufbereitungstank gehdrige Fragmente sichergestellt und
archiviert werden. Der durch Korrosion tiefer gerutschte obere
Tankkranz wurde in seine urspriingliche Lage hochgedrickt und
dort mit mehreren Schweifipunkten fixiert. Die Innenflichen
des Tankes, die wihrend des Betriebes zum grofiten Teil unter
Wasser standen, wurden abgekehrt, um losen Rost und Schuttzu
entfernen. Sie blieben ansonsten unbehandelt. Die Kondenswas-
serbildung im Tankinnenraum wird durch zwei Beliiftungsoff-
nungen in den rekonstruierten Verschliissen der Revisionslécher
verhindert.

Kleininventar

Circa 5.000 inventarisierte Objekte oder Objektgruppen umfaft
das sogenannte Kleininventar der Tuchfabrik Miiller. Es bein-
haltet so unterschiedliche Objekte wie beispielsweise eine Brief-
waage, die in der Firberei zum Abwiegen der Firbchemikalien
diente; oder diverse Holzobjekte wie Leiterwagen und Trans-
portkarren, auseinandergefallene Fésser. AuBerdem Glasgebin-
de und Farbstoffbiichsen aus Blech, Feuerldscher, Handwerks-
zeug und Ersatzteile fir die Maschinen. Darliber hinaus fanden
sich Unmengen Jutesicke fiir die Aufbewahrung der Rohwolle,
diverser Hausrat in Kontor und Tuchlager der Fabrik und sehr
vieles mehr.

Das gesamte Kleininventar wurde analog der allgemeinen Be-
arbeitungsrichtlinien behandelt. allerdings nur exemplarisch fo-
tografisch dokumentiert,

AuBerdem war es notwendig, ein spezielles Restaurierungs-
ziel ,Fabrikneu® zu definieren: Denn in der Fllle des Kleinin-
ventars waren auch eine betrichtliche Anzahl ungebrauchter
Maschinenersatzteile. die im Ersatzteillager der Tuchfabrik auf
ihre Verwendung warteten. Sie waren entsprechend der {iber
dreifig Jahre dauernden unklimatisierten Lagerung korrodiert
und wurden stirker entrostet, als bei den Restaurierungszielen
JZustand 1961 oder ,.Reaktivierung® tblich, um ihrem anson-
sten neuwertigem Zustand nahe zu kommen,

Bauverbundenes Inventar

Zu dem bauverbundenen Inventar zahlt die gesamte alte Infra-
struktur der Fabrik. wie Dampfheizungs-. Beleuchtungs- und
Transmissionsanlage oder das Wollgebldse. mit dem die Roh-
wolle in die Krempelei geblasen wurde. AuBlerdem zdhlen zu
dieser Inventargruppe alle hélzernen Trennwinde, diverse
Stahlteile wie beispielsweise Maueranker und Innen- und
Aufentliren. Letztere waren urspriinglich der Bausanierung
zugeordnet gewesen. Es erwies sich aber fir das Gesamter-
scheinungsbild der Fabrik als passender, die Auflentiiren in re-
stauratorischer Weise zu retuschieren. Die Alternative eines
Neuanstriches wurde daraufhin verworfen.
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Abb. 11. Der Wasseraufbereitungstank im Fabrikhof: Seine urspriingli-
che schwarze Beschichtung war durch jahrzehntelange Freilandbewitte-
rung stark abgewittert.

Bei den hélzernen Trennwinden in Fabrik und Nebengebdu-
de zeigte sich durchgingig ein Abpudern des weiflen Anstri-
ches. Hier wurde eine Festigung der Farbe durch Bespriihen vor-
genommen.

Die korrodierten Dampfheizungselemente konnten nicht han-
dentrostet werden, weil deren komplizierte Formgebung einen
unverhiltnismaBigen Aufwand erfordert hitte. Hier konnte auf
das rationelle Strahlverfahren mit WalnuBgranulat als Strahime-
dium zuriickgegriffen werden. Danach wurde wie tiblich trans-
parent konserviert.

Das Firmenarchiv

Eine besondere Herausforderung fir die Inventarsanierung
stellte das Firmenarchiv dar: Es umfaft circa 60 Regalmeter Ak-
tenbestand in Ringordnern oder losen Blittern oder umgerech-
net gut 320.000 einzelne Papierblitter. Aullerdem gehdren zum
Firmenarchiv 145 Einkaufs-. Kassen- und Kopierbiicher, diver-
se Plan- und Maschinenzeichnungen (darunter einige Blaupau-
sen) und der Bestand an sogenannten Webschul- und Muster-
biichern. (Abb. 13)

Die Bearbeitung des Firmenarchives hatte primér eine materi-
algerechte Dauerlagerung des Bestandes zum Ziel. Das bedeu-
tete:
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Abb, 12. Als Oberflichenbehandlung des Wasseraufbereitungstanks
wurde ein , klassischer** Korrosionsschutz nach industriellem Standard
vorgenommen.

— Umbeften der Akten auf Kunststoffbiigel, dabei wurden alle
Biiro- und Heftklammern entfernt;

— Abkehren auf der Reinen Werkbank (Absaugtisch), zur Be-
seitigung des Schimmelpilzbefalls;

~ Umlagern der so vorbereiteten Aktenbiindel in Jurismappen;
mehrere Jurismappen belegen jeweils eine Archivbox mit
Frontklappe.

Bei diesen Arbeiten mubBte die durch das Findbuch vorgegebene

Systematik beibehalten werden. Selbstverstindlich kamen nur

alterungsbestindige, das heifit sdurefreie Aufbewahrungsmate-

rialien fiir die Mappen und Archivboxen zum Einsatz. (Abb. 14)

Massenentsduerung

Anschliefend wurde fast der gesamte Archivbestand mit dem
modifizierten Batelle-Verfahren entsduert, da Stichproben den
sauren pH-Wert der Papiere belegt hatten. Bevor die Papiere in
das Entsiuerungsbad gegeben werden konnten, mufte eine Vor-
sortierung des gesamten Materials und damit eine zweite Sich-
tung erfolgen. Von der Massenentsduerung wurden nur die so-
genannten Musterbiicher und Blaupausen von vornherein
ausgenomine.

Musterbiicher

Bei den Musterbiichern — insgesamt 7 Stiick mit circa 350 Blat-
tern — handelt es sich um das ,,produktionstechnische Gedécht-

nis* der Tuchfabrik Miiller: Auf jedes Blatt der Musterbiicher
sind durchschnittlich 18 gefirbte Webmuster aufgeklebt. die in
ihrer Gesamtheit die unterschiedlichen Farbungen, Garnqualiti-
ten und Bindungsarten der laufenden Produktion {iber die Jahr-
zehnte dokumentieren,

Die Musterbiicher waren aufgrund schlechter Lagerung in
den letzten Jahrzehnten in mehr oder weniger bedenklichem Zu-
stand: ihre Bindung und Bogen teilweise zerfallen, einige Mu-
ster waren von Motten zerfressen. Die einzelnen Bogen der Mu-
sterbiicher sind als Sandwich aufgebaut. Die Mittellage besteht
aus einer Pappe, auf die vorder- und riickseitig ein Trigerpapier
aufgeleimt ist, auf das wiederum die Wollmuster geklebt sind.
Alle Boégen zeigen deutliche Sdureschiden. Die geschilderte
Entsiuerung nach dem Batelle-Verfahren wurde trotz erfolgrei-
cher Probeentsduerung an einigen Bdgen nicht riskiert, weil
Langzeitschiden an den Wollmustern nicht eindeutig ausge-
schlossen werden konnten. Im Falle zweier Musterbiicher lief8
sich allerdings der Pappkern von den Trigerseiten relativ leicht
mechanisch spalten und der Kern durch einen basisch gepufter-
ten Karton ersetzen. Alle Musterbiicher wurden buchbinderisch
wieder in Form gebracht, trocken gereinigt und geldste Muster
befestigt.!

Die Papierobjekte aus der Fabrik

Fiir die Papierobjekte aus der Fabrik wurde das gleiche Restau-
rierungsziel bestimmt wie fiir die Textilien (,,Hinterlassenschaft
der Fabrikarbeiter). Zu den Papierobjekten zdhlen unter ande-
rem Kinokarten, eine Streichholzschachtel und Zigaretten-
packungen, Zeitschriften (Abb. 2) und Zeitungen, Abreiflkalen-
der, Lottoscheine oder Notizzettel mit Bindungsmuster.

Die Objekte wurden gemeinsam mit dem Firmenarchiv ent-
sduert, trocken und teilweise feucht gereinigt, Risse mit Japan-
papier hinterklebt. Fragmentierte und zerdriickte Verpackungen
wurden riickgeformt und auf einen farblich angeglichenen In-
nenkarton gestiilpt, um thnen wieder ihre urspriingliche Form zu
verleihen,

Schidlingsbekdmpfung

Holzbegasung und Borsalzlosung

Vor Beginn der eigentlichen Inventarsanierung wurden diverse
Holzobjekte wie Mdbel, Regale oder Verpackungskisten, aber
auch leicht demontierbare Maschinenteile einer Schddlings-
bekdmpfung unterzogen. Denn wie nach jahrzehntelanger Ru-
hezeit in der Fabrik nicht anders zu erwarten gewesen war, fand
sich in den diversen Holzobjekten ein erheblicher Befall durch
Annobium punctatum (,,Holzwurm®). Die Objekte wurden
kompakt zusammengestellt, unter Folie gasdicht eingehiillt und
mit Phosphorwasserstoff begast. Das Volumen dieses provisori-
schen Begasungszeltes betrug knapp 300 Kubikmeter.

Dariiber hinaus zeigte sich massiver Schédlingsbefall an den
hélzernen Teilen der Waschmaschinen in der NaBappretur. Die

4 Das Restaurierungskonzept wurde als studentische Semesterarbeit
entwickelt und anschlieflend an einem Musterbuch umgesetzt im Stu-
diengang Restaurierung und Konservierung von Kunst- und Kultur-
gut, Studienrichtung Schriftgut, Graphik und Buchmalerei (Prof. Dr.
Fuchs) an der Fachhochschule Kéln.



Abb. 13. Das Firmenarchiv umfafit circa 60 Regalmeter Aktenbestand
in Ringordnern oder losen Bliéttern,

Waschmaschinen sind immobil und wurden deshalb in situ un-
ter Folie eingehaust und ebenfalls mit Phosphorwasserstoff be-
gast.

SchlieBlich gab es noch an zwei immobilen Maschinen einen
raumlich eingrenzbaren Teilbefall. Die Objekte waren aber auf-
grund ihrer Form und Lage in der Fabrik nicht mit Folien gas-
dicht umbhiillbar. Hier wurde eine Bohrlochtrinkung und
Flichenanstrich mit einer Borsalzldsung vorgenommen,

Abb. 14, Das Firmenarchiv wurde auf Kunststoffbligel umgeheftet,
entsduert und in Archivboxen materialgerecht dauergelagert.
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Zu einer Bekdmpfung der tierischen Holzschidlinge mit
Phosphorwasserstoff gab es in Relation zu der befallenen Mas-
se von Objekten keine attraktive Alternative: weder in zeitlicher
Hinsicht noch kostenmiBig. Der Einsatz inerter Gase (Stick-
stoff, Kohlendioxid) hitte den dreifachen Preis erfordert, eine
Wirmebehandlung in der mobilen Klimakammer noch weitaus
héhere Ausgaben und erheblich langere Zeit in Anspruch ge-
nommen (und wire flir die immobilen Objekte gar nicht an-
wendbar gewesen). Fiir den Gaseinsatz bot die Fabrik allerdings
auch ideale Bedingungen, weil in ihrer Sheddachhalle ausrei-
chender Raum zur Verfiigung stand, der wihrend der Begasung
absolut gegen unbefugtes Betreten gesichert werden konnte.

Thermische Behandlung von Wolle

Im Tuchlager der Fabrik fanden sich diverse Tuchballen und
Webmuster, in anderen Riumen Game auf Spulen. Dieser Be-
stand war mottenbefallen und wurde in einer mobilen Klima-
kammer einer feuchteregulierten Wirmebehandlung unterzo-
gen. Die Abtdtung der Mottenlarven erfolgt, wenn im Kern des
groBten Tuchballens Uiber mindestens zehn Minuten eine Tem-
peratur von circa 60° C erreicht wird, Einem Verfilzen der Wol-
le wurde durch besonders sorgfiltige Feuchtezugabe wihrend
der Aufheizphase vorgebeugt.

Das angewandte Wirmeverfahren ist gegeniiber Wollmotten
bekidmpfend, aber nicht vorbeugend wirksam (wie tibrigens alle
gasformigen Verfahren). Deshalb wurde in allen Fabrikrdumen
Lockstoff-Fallen (Pheromonfallen) installiert. Pheromonfallen
sind strenggenommen nur als Anzeiger fiir einen Mottenbefall
einsetzbar. Zu diesem Thema gibt es drei Meinungen:

1. Weil Pheromon nur fiir die Uberwachung eingesetzt werden
kann, mufB bei einem festgestellten Befall der gesamte Be-
stand erneut behandelt werden.

2. Pheromon kann bei geringem Befall auch bekdmpfend einge-
setzt werden, weil die freifliegenden ménnlichen Motten voll-
standig gefangen werden.

3. Pheromon lockt bei gedffneten Fenstern Motten in das Depot
oder die Ausstellung und tduscht so einen Befall vor oder
fithrt tatsdchlich zu einem Neubefall.

In den Depotriumen der Tuchfabrik wurde auf Pheromonfallen
verzichtet, weil dort ein Neubefall nach erfolgreicher Wirme-
bekdmpfung durch geschlossene Fenster und Tiiren unterbun-
den werden kann. In den Ausstellungsrdumen kann dies nicht
garantiert werden. Hier soll nicht auf Pheromonfallen verzichtet
werden, um eine Kontrollmoglichkeit zu haben und um bei ge-
fullten Fallen Gegenmafinahmen zu treffen. Eine Nachbehand-
fung bei festgestelltem Befall soll dann gezielt lokal erfolgen.

Resiimee

Erfahrungen mit der Restaurierungsplanung

Die Kunst eine Fabrik zu restaurieren besteht darin. daB eine
Vielzahl unterschiedlichster Objekte mit diversen Materialien
und Schidigungen bearbeitet werden muf. Es besteht dabei im-
mer die Gefahr. sich in Detailfragen zu verlieren und das ge-
samte Ensemble ., Fabrik* aus den Augen zu verlieren. Deshalb
ist es unabdingbar, vor Beginn der Arbeiten ein tragfihiges Re-
staurierungskonzept zu formulieren und wdéhrend der Umset-
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zungsphase nur noch Anpassungen vorzunehmen. Im Falle der
Tuchfabrik Muller erwiesen sich die drei Restaurierungsziele
auch wihrend der Umsetzungsphase als tragfihig — sowohl flir
die Museumsseite als auch die ausfithrenden Firmen.

Zum zweiten ist es sinnvoll, den gesamten Objektbestand ei-
nem moglichst einheitlichen Bearbeitungsraster zu unterwerfen:
von der Dokumentation bis zu den einzelnen Rezepturen oder
Methoden. Nur so kann ein einheitliches Erscheinungsbild si-
chergestellt werden. auch wenn unterschiedliche Firmen titig
sind. was bei einem Vorhaben der geschilderten Gréf3enordnung
zwangslaufig der Fall ist. [ndividuelle Unterschiede in der Aus-
fihrung wird es dennoch geben. Die allgemeinen Bearbeitungs-
richtlinien haben sich aber auf jeden Fall bewihrt.

Probleme wiihrend der Ausfithrung der Inventarsanierung er-
gaben sich typischerweise dort, wo Detailungenauigkeiten in
der Ausfiihrungsplanung vorhanden waren. Ein zweiter Unsi-
cherheitsfaktor trat regelmiifiig dann auf, wenn nachtriiglich ein
Restaurierungsziel getindert wurde oder trotz sorgfiltiger Vor-
auswahl ein ungeeigneter Bieter mit der Ausfithrung beauftragt
wurde, was gliicklicherweise nur einmal der Fall war wihrend
des gesamten Projektes.

[nsgesamt konnte die Inventarsanierung jedoch durchgefiihrt
werden, ohne das Zeitbudget zu iiberschreiten, das Finanzbud-
get konnte sogar unterschritten werden.

Kostenbilanz

Die Angebote flir Restaurierungsleistungen unterlagen bei der
[nventarsanierung betrichtlichen Preisschwankungen, obwohl
sie vorab durchgiingig in einem Leistungverzeichnis detailgenau
hinsichtlich Schadbild, Ziel, Umfang und Methodik beschrieben
worden waren. Die Detailgenauigkeit eines Leistungsverzeich-
nisses fiir Restaurierungsarbeiten ist von grofer Bedeutung,
wenn einerseits ,,Angstzuschlige® bietender Firmen vermieden,
andererseits qualitative Standards erfiillt werden sollen.

Eine Auswertung aller Ausschreibungen fiir die Inventarsa-
nierung ergab den Faktor 2,5 bei der Division des jeweils teuer-
sten Angebotes durch das giinstigste Angebot, Und selbst das
Verhiltnis des teuersten Angebotspreises zu den tatsichlich ab-
gerechneten Kosten einer Ausschreibung ergab noch einen Fak-
tor von 2,25. Wenn die Gesamtsumme wie im Falle der Inven-

tarsanierung die Zweimillionengrenze {ibersteigt, wird deutlich,
welches Sparpotential in Ausschreibungsverfahren von Restau-
rierungsleistungen steckt.

Fir die [nventarsanierung wurden bei den einzelnen Aus-
schreibungen Firmen unterschiedlicher Herkunft zu einer Ange-
botsabgabe aufgefordert: Restauratoren mit handwerklicher
Vorbildung, Firmen mit industriellem Hintergrund und Diplom-
restauratoren mit Hochschulausbildung konkurrierten je nach
Aufgabe. Dabei konnte keinerlei Trend beobachtet werden in
dem Sinne. daB industrielle Anbieter jederzeit den glinstigsten
Preis anbieten und Hochschulrestauratoren immer den teuer-
sten. Die festgestellten betriichtlichen Differenzen haben offen-
bar andere Ursachen.

Im Gesamtkostenvergleich der SanierungsmaBnahmen in der
Tuchfabrik Miiller schneidet die Inventarsanierung am giinstig-
sten ab: sie kostete weniger als ein Sechstel der Bausanierung.
Dies kann als weiterer Beleg dafiir dienen, daB qualititvolle Re-
staurierung kein unbezahlbares Unterfangen sein muf3,

Erfahrungen mit der externen Vergabe

Die externe Vergabe der Inventarsanierung bot fur das Rheini-

sche Industriemuseum folgende Vorteile:

1. Der Restaurierungsberater war bei der Planung und Uberwa-
chung von den Interessen der durchfiihrenden Firmen unab-
hingig.

2.Die temporir anfallenden Restaurierungsarbeiten konnten
durchgefiihrt werden, ohne daf} daftr langfristig Personal an-
gelernt und danach weiterbeschiftigt werden mufite.

3. Die ausfiihrenden Firmen waren (und sind) flexibler im Per-
sonaleinsatz sowie in der Material- und Arbeitsmittelbeschaf-
fung als 6ffentliche Verwaltungen und konnten daher ziigiger
und effektiver arbeiten. Gerade fiir die ,,Massenproblematik*
bei der Restaurierung einer ganzen Fabrik ein unverzichtbarer
Vorteil.

4, Im Gegensatz zur Vergabe an einen Generalunternehmer
konnte der Restaurierungsberater fiir die einzelnen Arbeiten
verschiedene Angebote einholen und eine betrichtliche Ko-
stenersparnis erzielen.

Die Tuchfabrik Miller in Euskirchen-Kuchenheim ist seit Ende

1999 fiir Besucher gedftnet.
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