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(54) Verfahren zur Herstellung von Sitzschalen

(57)  Bei einem Verfahren zur Herstellung geboge-
ner, mehrlagig aufgebauter Sitzschalen insbesondere
von Stihlen, bei welchem die mehreren Lagen (9) der
Sitzschale unter Anwendung von Druck und Warme mit-
einander verleimt werden, wird erfindungsgemass vor-

geschlagen, dass wengistens eine der beiden dusseren
Lagen der Sitzschale aussenseitig vor dem Verkleben
mit den anderen Lagen (9) im noch flachen Zustand zu-
mindest teilflachig mit einer Beflockung (8) versehen
wird.
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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung gebogener, mehrlagig aufgebauter Sitz-
schalen insbesondere von Stiihlen, bei welchem die
mehreren Lagen der Sitzschale unter Anwendung von
Druck und Warme miteinander verleimt werden.

STAND DER TECHNIK

[0002] Das Verleimen der einzelnen Lagen erfolgt in
grossen Pressen, wobei die Lagen aus ihrer zuachst fla-
chenForm gleichzeitig in die gewiinschte gebogene End-
form der Sitzschale gepresst werden.

[0003] Als Material fir die Lagen werden meist Holz-
fumiere eingesetzt, wobei dann die Sitzschalen als Holz-
pressschalen oder als Sperrholzformschalen bezeichnet
werden. Fir die dusseren Lagen werden gerne auch
Hochdrucklaminate (HPL = High Pressure Laminates)
verwendet, die aus ggf. gefarbten und mit Kunstharz wie
Melamin impragnierten Kraftpapieren bestehen, weil die-
se sehr gute und dauerhafte Oberflacheneigenschaften
aufweisen. Die Oberflaiche muss in diesem Fall auch
nichtmehr nachbehandelt werden. Melamin vertragt sich
gut mit Gblichem Holzleim.

[0004] AlsPressenzum Verleimen von solchen Lagen
mittels Holzleim eignen sich insbesondere Hochfre-
quenzpressen, in welchen der Holzleim aufgrund des in
ihm enthaltenen Wassers durch die Hochfrequenzstrah-
lung erwdrmt und dadurch aktiviert wird. Die Presse so-
wie die einzelnen Lagen - zumindest wenn die diese im
wesentlichen trocken sind - werden durch die Hochfre-
quenzstrahlung weniger beeinflusst und bleiben relativ
kalt.

[0005] Zum Pressen werden Driicke zwischen 100 -
200 N/cmZ2, insbesondere von 200 N/cm2, angewendet
bei Temperaturen zwischen 60 - 100°C.

[0006] Die so hergestellten Sitzschalen sind oberfach-
lich glatt und dadurch ziemlich rutschig. Bekannt ist das
Auftragen eines Antirutschlacks auf die Sitzflache, was
jedoch einen nachtraglichen Arbeitsgang erfordert.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0007] Die Erfindung stellt sich die Aufgabe, ein ratio-
nelles Verfahren zur Herstellung einer verbesserten Sitz-
schale der eingangs genannten Art anzugeben, die zu-
mindest im Bereich der Sitzflache nicht rutschig ist und
die zudem gut und ansprechend aussieht.

[0008] Die Ldsungdieser Aufgabe besteht erfindungs-
gemass darin, dass wenigstens eine der beiden dusse-
ren Lagen der Sitzschale aussenseitig vor dem Verleiem
mit den anderen Lagen im noch flachen Zustand zumin-
dest teilflachig mit einer Beflockung versehen wird.
[0009] Verfahren zur Beflockung sind Stand der Tech-
nik. Zum Beflocken wird die zu beflockende Lage mit
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einem Klebstoffauftrag versehen, wonach Fasern auf
diesen Klebstoffauftrag aufgebracht werden. Unter der
Wirkung elektrostatischer Krafte richten sich die Fasern
senkrecht auf dem Klebstoffauftrag aus und werden beim
Abbinden bzw. beider Verfestigung des Klebers in dieser
Stellung fixiert. Das Resultat ist eine samtige Oberflache.
[0010] Wie sich Uberraschenderweise herausgestellt
hat, wird die Beflockung durch die nachfolgende Druck-
und Warmebehandlung in der Presse zur Verleimung der
mehreren Lagen so gut wie nicht beeintrachtigt und be-
hélt praktisch zu 100% ihre vorteilhaften Eigenschaften.
Dies gilt insbesondere, wenn das Verleimen derart in ei-
ner Hochfrequenzpresse durchgefiihrt wird, dass die ein-
zelnen Lagen einschliesslich der Belockung sowie auch
die Presse relativ kalt bleiben und unmittelbar praktisch
nur der Leim erhitzt wird und dies auch nur auf eine Ak-
tivierungstemperatur von maximal 100°C.Fir den Kleb-
stoffauftrag muss im Rahmen des erfindungsgemassen
Verfahrens ein ausreichend warmebestandiger Klebstoff
verwendet werden, welcher durch die beim Verleimen
der Lagen angewandte Warme nicht beeintrachtigt wird.
Geeignet hierflr sind insbesondere Zweikomponenten-
kleber, die eine Warmebestandigkeit grésser als 100°
aufweisen. Die verwendeten Fasern missen natirlich
ebenfalls ausreichend warmebestandig sein. Zur Ver-
wendung im Rahmen des erfindungsgemassen Verfah-
renes eignen sich insbesondere Fasern aus einem Po-
lyamid wie z.B. Polyamid 6.6, welche diese Eigenschaft
aufweisen.

[0011] Das Aufbringen des Klebstoffs sowie der Fa-
sern wird durch den "flachen Zustand" der zu beflocken-
den Lage wesentlich erleichtert, wobei der Begriff des
"flachen Zustandes" auch einen eindimensional geboge-
nen Zustand der Lage mit umfassen soll, so dass die
Lage z.B. wie ein Papierbogen in einem Drucker um eine
Rolle umgelenkt und dabei mit dem Klebstoff und/oder
den Fasern beschichtet werden konnte.

[0012] Der Klebstoffauftrag kann durch Aufstreichen
oder Aufspriihen ganzflachig auf der zu beflockenden
Lage aufgebracht werden. Bevorzugt wird er jedoch nur
teilflachig aufgebracht, wozu sich besonders das Sieb-
druckverfahren eignet. Es kdnnen auch dekorative Fla-
chenmuster und bei geeigneter Farbwahl der Fasern und
der zu beflockenden Lage interessante Farbkontraste er-
zeugt werden.

[0013] Wie sich weiter herausgestellt hat, kann als Ma-
terial fur die zu betlockende/n Lage/n ein Hochdruckla-
minat der eingangs erwahnten Art z.B. mit einer Dicke
zwischen 0.3 und 0.9 mm verwendet werden. Bei ledig-
lich teilflachiger Beflockung hat dies den Vorteil, dass die
freiliegenden, nicht beflockten Bereiche die guten Ober-
flacheneigenschaften dieses Materials aufweisen und
keiner Nachbehandlung beddrfen.

[0014] Durch die Beflockung ergibt sich, wie bereits
erwahnt, eine dekorative, samtige Oberflache, wobei die
Beflockungsschicht sehr diinn mit einer Dicke von z.B.
nur ca. 1 mm ausgefiihrt werden kann. Die Beflockungs-
schicht kann bei Bedarf jedoch auch wesentlich dicker,
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z.B. bis 4 mm dick, ausgeflihrt werden. Die Dicke hangt
ab von der Lange der Fasern, wobei die Fasern im Rah-
men des erfindungsgemassen Verfahrens z.B. eine Lan-
ge zwischen 0.5 - 4 mm und eine Starke von 1 - 20 dtex
aufweisen kénnen. Besonders bevorzugt sind Fasern
von ca. 1 mm Lange und ca. 3.3 dtex Starke.

[0015] ie Beflockungen der betrachteten Art sind aus-
serst langlebig, strapazierfahig und abriebfest und ste-
hen guten Polsterstoffen in der Belastbarkeit und Dau-
erhaftigkeit nicht nach. Sie wirken klimatisierend, sind
leicht zu reinigen, wasserfest, hautsympatisch,schiit-
zend und gleichen Toleranzen aus. Sie enthalten genu-
gend Luft, um Schwitzen zu verhindern, was bei Sitz-
schalen von besonderer Bedeutung Ist.

KURZE ERLAUTERUNG DER FIGUREN
[0016] Die Erfindung soll nachfolgend anhand von

Ausfiihrungsbeispielen im Zusammenhang mit der
Zeichnung naher erlautert werden. Es zeigen:

Fig. 1 den Vorgang der Beflockung;

Fig. 2 in einem Teilschnitt mehrere Lagen einer Sitz-
schale vor ihrer Verklebung, wobei die oberste
Lage beflockt ist;

Fig. 3  die Lagen von Fig. 2 eingelegt In eine noch ge-
oOffnete Presse; und

Fig.4 unter a) - d) fertige Sitzschalen mit unterschied-

lichen Beflockungsmustern.
WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

[0017] InFig. 1 bezeichnet 1 eine Lage eines diinnen
Hochdrucklaminats (HPL = High Pressure Laminates)
auf der Basis von mehreren Kraftpapieren, welche mit
Melamin-Kunstharz impragniert sind. Die einzelnen
Schichten des Hochdrucklaminats sind nicht dargestellt.
Die Dicke der Lage 1 betragt beispielsweise 0.6 mm. Die
Lage 1 konnte eine sogenannte Endlosbahn sein, die in
Fig. 1 von links nach rechts durch den dargestellten Be-
reich 1auft und z.B. links vor dem dargestellten Bereich
von einer Rolle abgewickelt und rechts hinter dem dar-
gestellten Bereich in einzelne Stlicke abgelangt wird.

[0018] Mit einem Rakel 2 wird die Lage 1 durch Auf-
streichen vollflachig mit einem Klebstoffauftrag 3 verse-
hen und so beschichtet unter einer Faser-Applikations-
vorrichtung 4 hindurchbewegt. Mit der Applikationsvor-
richtung 4 werden kurze, negativ aufgeladene Fasern 5
gleichmassig auf die an positivem Potential liegende La-
ge 1aufgebracht. Durch die elektrostatische Ladung rich-
ten sich die Fasern 5 parallel zueinander senkrecht auf
der Lage 1 aus. Mit dem Abbinden bzw. Aushérten des
Klebers des Klebstoffauftrags 3 werden die Fasern 5 fi-
xiert. Ubersch[]ssige, nicht fixierte Fasern 7 werden
schliesslich durch Absaugen mit einer Saugvorichtung 6
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entfernt. Auf der Lage 1 resultiert eine samtartige Beflok-
kung 8.

[0019] Fig. 2 zeigt eine Lage 1 mit einer Beflockung 8
als oberste Lage eines Pakets aus insgesamt 7 noch
nicht miteinander verbundenen Lagen, wobei die Beflok-
kung 8 aussenseitig ist. Bei den insgesamt mit 9 bezeich-
neten Inneren Lagen handelt es sich z.B. um diinne Holz-
fumiere mit einer Dicke von z.B. 1.2 mm. Die unterste
Lage 10 kdnnte wie die oberste aus einem Hochdruck-
laminat bestehen, wobei dieses aussenseitig jedoch an-
statt mit einer Beflockung z.B. mit einer bedruckten oder
gefarbten Dekorschicht 11 versehen ist. Eine Beflockung
ware hier jedoch ebenfalls mdglich.

[0020] Aus den mehreren Lagen von Fig. 2 kann z.B.
durch Verleimen unter Anwendung von Druck und War-
me in einer Formpresse 12 eine Sitzschale 14 z.B. fir
einen Stuhl hergestellt werden. Fig. 3 zeigt schematisch
eine solche Presse 12 im noch gedffneten Zustand, in
welche ein Paket 13 aus mehreren Lagen gemass Fig.
2 eingelegt ist. Der zum Verleimen zwischen den Lagen
erforderliche Leim ist nicht dargestellt. Die diinnen und
dadurch flexiblen Lagen passen sich beim Einlegen in
die Presse im wesentlichen bereits an ihre gewlinschte
Endform an. Die Presse 12 ist bevorzugt eine Hochfre-
quenzpresse und der Leim ein Holzleim auf Wasserba-
sis.

[0021] Fig. 4 zeigt unter a) eine fertige Sitzschale 14
mit Sitzflache 15 und Ruickenlehne 16, wie sie sich durch
das Verleimen des Paketes 13 in der Formpresse 12 von
Fig. 3 ergibt. Die Sitzschale 14 ist einseitig vollflachig,
auf der Oberseite der Sitzflache 15 und der Vorderseite
der Rickenlehne 16, mit einer Beflockung 8 versehen.
Die vor dem Verleimen auf der obersten Lage1 aufge-
brachte Beflockung 8 wurde durch den Pressvorgang in
der Presse 12 nicht beeintrachtigt.

[0022] Eine vollflachige Beflockung auf Sitzflache 1 5
und Rickenlehne 16 ergibt sich rationell mit dem in Fig.
1 dargestellten Auftragsverfahren fur den Klebstoffauf-
trag 3 (wobei sich damit auch ein Streifenmuster erzeu-
gen liesse). Fir Sitzschalen von Stiihlen genlgt es ge-
gebenenfalls jedoch, wenn lediglich ein Teil von ihnen
wie z.B. nur die Sitzflache 15 mit einer Beflockung ver-
sehen ist. Fig. 4 zeigt unter b) eine entsprechende Aus-
fuhrungsform. Unter ¢) und d) zeigt Fig. 4 zwei weitere
Beispiele, bei denen auf einer Teilflache wie der Sitzfla-
che 15 ein lediglich teilflachiges Beflockungsmuster auf-
gebracht ist, namlich in Form von mehreren Streifen in
Fig. 4 c) und in Form eines Punktmusters in Fig. 4 d).
Fir diese Ausfiihrungsformen muss zur Applikation des
Klebstoffauftrags eine andere Auftragstechnik wie z.B.
die Siebdrucktechnik verwendet werden, in weicher blie-
bige Muster herstellbar sind.

[0023] Bei allen Ausfiihrungsformen kann die Beflok-
kung farblich gegeniber nicht beflockten Flachen kon-
trastieren.
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BEZEICHNUNGSLISTE

[0024]

ONO O WN -

T N G G G W (o)
OOk WN >0

Lage eines dinnen Hochdrucklaminats
Rakel

Klebstoffauftrag
Faser-Applikationsvorrichtung
Fasern

Saugvorrichtung

nicht fixierte Fasern
Beflockung

innere Lagen (Holzfuniere)
unterste Lage

Dekorschicht

Formpresse

Paket

Sitzschale

Sitzflache

Rickenlehne

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung gebogener, mehrlagig
aufgebauter Sitzschalen (14) insbesondere von
Stiihlen, bei welchem die mehreren Lagen (1, 9,10)
der Sitzschale unter Anwendung von Druck und
Warme miteinander verleimt werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wenigstens eine (1) der beiden
ausseren Lagen (1,10) der Sitzschale (14) aussen-
seitig vor dem Verleimen mit den anderen Lagen (9)
im noch flachen Zustand zumindest teilflachig mit
einer Beflockung (8) versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zu beflockende Lage (1) aufihrer
zu beflockenden Seite mit einem Klebstoffauftrag (3)
versehen wird und dass danach Fasern (5) der Be-
flockung (8) durch elektrostatische Krafte auf diesem
Klebstoffauftrag (3) aufgebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Fasern (5) Fasern, insbesondere
Polyamidfasern, mit einer Lange zwischen 0.5 - 4
mm, vorzugsweise von 1 mm, und mit einer Starke
von 1 - 20 dtex, vorzugsweise von 3.3 dtex, verwen-
det werden.

Verfahren nach den Anspriichen 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Klebstoffauftrag (3) teil-
flachig sowie vorzugsweise in Flachenmustern im
Siebdruckverfahren aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 -4, dadurch
gekennzeichnet, dass fir den Klebstoffauftrag (3)
ein warmebestandiger Klebstoff verwendet wird,
welcher durch die beim Verkleben der Lagen ange-
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10.

11.

wandte Warme nicht beeintrachtigt wird und welcher
insbesondere ein Zweikomponentenkleber mit einer
Warmebestandigkeit grosser als 100° ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-5, dadurch
gekennzeichnet, dass fiir die zu beflockende/n La-
ge/n (1) ein Hochdurcklaminat verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Hochdrucklaminat mit Melamin-
harz getrankt ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-7, dadurch
gekennzeichnet, dass fiir mindestens eine innere
Lage (9) Holzfumier und fiir das Verleimen der Lagen
ein Holzleim verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 -8, dadurch
gekennzeichnet, dass zum Verleimen der Lagen
ein Druck von 1 - 3 N/mmZ2, insbesondere von 2
N/mm2, angewendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-9, dadurch
gekennzeichnet, dass zum Verleimen der Lagen
eine Temperatur im Bereich zwischen 60 - 100°C
angewendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 10, da-
durch gekennzeichnet, dass zum Verleimen der
Lagen eine Hochfrequenzpresse verwendet wird.
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