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@ Holzstuhl und Herstellverfahren.

&) Stapelbarer, metallteilfreier Holzstuhl bestehend Fig.Z
aus verleimten,pressgeformten Holzwerkteilen aus

flichenfdrmigem Holz, wobei die Holzwerkteile aus

einem linken A und einem rechten B Seitenschenkel

bestehen, sowie einem den Sitz und die Riickenleh-

ne bildenden Mittelteil C, die mittels Feder 1 und

Nut 2 zusammengefligt und verleimt werden.
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Die vorliegende Erfindung betrifft einen Stuhl,
der aus nur einem Werkstoff ndmlich Holz besteht
und das Verfahren zu deren Herstellung.

Holzstlihle sind in vielfédlltigen Varianten be-
kannt und in den verschiedensten Formen im Han-
del.

Im Zeitalter der Massengesellschaften ist je-
doch vor allem der Bedarf fiir eine mdglichst einfa-
che aber trotzdem komfortable und k&rpergerechte,
platzsparende, in der Herstellung billige und ein-
fach herstellbare Sitzmd&glichkeit dringend gefragt.

Vor allem spielen heute umwelirelevante
Aspekte beziiglich dem zur Herstellung eines Arti-
kels verwendeten Material und dem Produktions-
verfahren zur Herstellung des Produkies eine im-
mer entscheidendere Rolle beim Innovationsfort-
schritt.

Aufgabe der Erfindung war es deshalb einen
Stuhl zu entwickeln der den geschilderten Attribu-
ten Rechnung tragt und darliberhinaus nach dem
Ende der Nutzungsdauer umweltvertraglich und in
unkomplizierter Weise entsorgt werden kann.

Die Aufgabe der Erfindung wurde dadurch ge-
16st, dass ein Holzstuhl und ein Verfahren zu deren
Herstellung entwickelt wurden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Holzstuhl lediglich aus verleim-
ten, pressgeformten Holzwerkteilen aus fldchenfor-
migem Holz besteht und die Holzwerkteile aus ei-
nem rechten und einem linken Seitenschenkel be-
stehen, sowie aus einem den Sitz und die Riicken-
lehne bildenden Mittelteil, die mittels Feder und
Nut zusammengefligt und verleimt werden.

Die Vorteile des neuen Stuhls sind vielfilitig.
So wird der Stuhl aus lediglich drei Holzwerkstoff-
teilen hergestellt, nimlich einem linken und einem
rechten Seitenschenkel in denen sich der Nut zur
Einfligung des Mittelteils befindet, sowie einem
Mittelteil
welches die Sitz- und Riickenlehnfliche darstelit,an
deren Seiten die Federausbildung zur Einfligung in
die Seitenschenkelnute ausgebildet ist.

Durch Variation der Massstdbe dieser Teile kann
ein Stuhl in beliebiger Gr&sse, ob fiir Erwachsene
oder Kleinkinder, hergestellt werden.

Durch Variation des Breitenmasses des Stuhl-
mittelteils kann ein schmélerer oder breiterer Stuhl
hergestellt werden. Bei einer Massenbestuhlung
kann so die Stuhlbreite dem vorhandenen Platzan-
gebot angepasst werden.

Dies beglinstigt eine geringe Zwischenprodukt-
lagerung, da bei gleicher Massh&he des Stuhls
immer nur die gleichen Seitenschenkelgrdssen er-
forderlich sind .

Dies stiitzt die moderne just-in-time Produktion.
Die Produktion kann in einer fortlaufenden Fliess-
bandproduktion praktisch aus dem Stand abgewik-
kelt werden.

Angefangen von der Produktion der Stuhlbestand-
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teile bis zum fertigen Stuhl ist EDV-gesteuert eine
kurze Zykluszeit realisierbar.

Der neue Stuhl ist raumsparend stapelbar. Er
kann oberflachenveredelt werden, insbesondere,
wenn der Aufwand fir die Reinhaltung eine Rolle
spielt.

Die Entsorgung des Stuhls nach der Ge-
brauchsdauer ist unproblematisch und erfolgt am
zweckmdssigsten durch die Sperrmillabfuhr und
anschliessende Verbrennung.

Das Material verbrennt sehr riickstandsarm zu
harmloser Holzasche und zu Kohlendioxid sehr um-
weltfreundlich.

Der Stuhl verrottet aber auch auf herk&mmli-
chen Milldeponien relativ kurzfristig ohne die De-
ponie riickstandserschwerend zu belasten.

Die Erfindung wird durch die folgenden Figuren
demonstriert.

Fig. 1 zeigt die perspektivistische Darstel-
lung des Stuhls in gebrauchsfertigem
Zustand
zeigt die Bestandteile des Stuhls, den
linken Seitenschenkel A, den rechten
seitenschenkel B, sowie den Sitz und
die Rickenlehne bildenden Mittelteil
C.

Die Figur zeigt wie die Seitenschenkel
des Stuhls mit ausgefrdstem Nut 1 mit
dem Mittelteil, das die dem Nut ent-
sprechend ausgebildete Feder 2 be-
sitzt, wihrend der Montage zusamm-
negeflgt und verleimt werden.

zeigt einen Stapel von flnf ineinander
gestellten Stiihlen.

Die raumsparende Anordnung wird
aus dieser Darstellung deutlich sicht-
bar.

zeigt einen gebrauchsfertigen Norm-
stuhl fiir erwachsene Personen.

Die Zahlen sind beispielhafte Werte
fir die Abmessungen eines solchen
Stuhls in Millimetern bezliglich der
Materialstdrke und rdumlichen Ab-
messung.

Die Materialstdrke der Stuhlbestandteile hdngt
im Detail von der angewandten Holzart, der Span-
stdrke des zu verleimenden Holzwerkteils und der
Art der Verleimung in Bezug auf den Leim und die
Verleimungstemperatur ab.

Die Holzwerkteilstatik sowie die Statik des ge-
brauchsfertigen Stuhls wird mittels Belastungstests
den jeweiligen Anforderungen angepasst.

Das Stuhlherstellverfahren besteht darin, dass
die Stuhlbestandteile A,B und C, nach bekannten
Verfahren als pressgeformte Holzwerkteile herge-
stellt werden.

Die Teile A und B werden mit Nuten versehen, die
so augebildet sind, dass sie der Stuhlistatik bestens

Fig. 2

Fig. 3

Fig 4
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entsprechen. Als Gegenpart ist dann das Mittelteil
C mit Federn versehen, die exakt in die Nuten der
Teile A und B passen.

Der Nutschlitz wird zur Stuhlmontage mit ge-
nau erforderlicher Leimmenge versehen. Dabei 5
kann es sich um schnellbindenden wissrigen Kalt-
leim handeln oder sogenannte Reaktivharzleime.
Insbesondere geeignet sind jedoch Schmelzkleber.

Schmelzkleber ermdglichen es besser das
Stuhimontageverfahren im Roboterverfahren zu be- 10
freiben.

Der Schmelzkleber wird in der erforderlichen
Menge in geschmolzenem Zustand auf den Nutbo-
den der Seitenschenkel A und B aufgetragen. Da-
nach wird sofort das Mittelteil C mit den Seitenfe- 15
dern 2 in die Nuten 1 der Teile A und B gesetzt
und die drei Teile werden in waagerechter Rich-
tung zusammengepresst. Die Verleimung erfolgt
spontan.

Der neue Stuhl und das Verfahren zu deren 20
Herstellung stellen einen besonderen Beitrag zur
umweltschonenden Produktion dar. Die vollkomme-
ne Absenz von Metall flihrt zu bedeutenden Pro-
duktivitdtsvorteilen insbesondere bei der Montage
des Stuhls. 25

Patentanspriiche

1. Stapelbarer, metallteilfreier Holzstuhl, dadurch
gekennzeichnet, dass der Holzstuhl lediglich 30
aus verleimten pressgeformten Holzwerkteilen
aus flichenférmigem Holz besteht und die
Holzwerkteile aus einem linken (A) und einem
rechten (B) Seitenschenkel bestehen, sowie ei-
nem den Sitz und die Rickenlehne bildenden 35
Mittelteil (C), die mittels Feder (1) und Nut (2)
zusammengefiigt und verleimt werden.

2. Verfahren zur Herstellung eines metallfrei-
en,stapelbaren  Holzstuhls aus  verleim- 40
ten,pressgeformten  Holzwerkteilen, dadurch
gekennzeichnet, dass der Stuhl aus lediglich
drei Montageteilen besteht, einem linken (A)
und einem rechten (B) Seitenschenkel, die auf
der jeweiligen Innenseite nutfdrmige Ausker- 45
bungen (1) besitzen und einem den Sitz und
die Riickenlehne bildenden Mittelteil (C), wel-
ches mit zu den nutférmigen Auskerbungen
gegenpartigen Federn (2) versehen ist, die ex-
akt in die Nuten der Teile (A) und (B) passen 50
und die Nutschlitze mit Leim beschickt wer-
den, wonach das Mittelteil (C) mit den Federn
(2) in die Nutschlitze der Seitenschenkel (A)
und (B) gesetzt und die drei Teile gegeneinan-
der verpresst werden. 55
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