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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Biigeltisches. Derzeit sind unterschiedlichste
Blgeltische bekannt, die sich teilweise grundlegend in
Bezug auf ihre Verwendbarkeit und Ausfiihrung unter-
scheiden. So gibt es beispielsweise besonders klein
und/oder besonders leicht ausgefuhrte Bligeltische so-
wie zusammenfaltbare Bugeltische, beispielsweise fir
die Reise oder zum Verstauen in einem Hotelzimmer-
schrank. Es gibt Bugeltische, die insbesondere fiir
Rechtshander oder fir Linkshander ausgelegt sind. Dar-
Uber hinaus gibt es Bugeltischplatten aus den unter-
schiedlichsten Materialien fur die unterschiedlichsten
Anforderungen der Benutzer, siehe z.B. US 3 151 579
A, US 3 151 580 A. Die derzeit bekannten Biigeltische
sind jeder Typ fir sich einzeln und individuell konstruiert.
[0002] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung
ein Verfahren anzugeben, das auf effiziente und kosten-
glnstig durchzufiihrende Weise die Herstellung eines
auf die jeweiligen individuellen Anforderungen des Be-
nutzers abgestimmten Blgeltisches zu ermdglichen.
[0003] Die Aufgabe wird durch ein Verfahren gelost,
das durch folgende Schritte gekennzeichnet ist:

* Bereitstellen von einer Vielzahl von Blgeltischplat-
ten, die sich in Form und/oder Grof3e und/oder Ma-
terial unterscheiden, und die je ein fur alle Blgel-
tischplatten gleiches Anbauelement zur Fixierung
der Bugeltischplatte an einem Bligeltischgestell auf-
weisen,

e Bereitstellen von einer Vielzahl von Bigeltischge-
stellen, die sich in Form und/oder Grofke und/oder
Material und/oder Verstellbarkeit unterscheiden,
und die je eine fir alle Biigeltischgestelle gleiche An-
bauvorrichtung aufweisen, die als Gegenstilick zu
dengleichen Anbauelementen - insbesondere in Be-
zug auf dessen Abmessungen-so dimensioniert ist,
dass sie an jede der gleichen Anbauelemente der
Vielzahl der Bugeltischplatten montierbar ist,

* Auswahlen einer Blgeltischplatte aus der Vielzahl
von Bigeltischplatten und Auswahlen eines Blgel-
tischgestells aus der Vielzahl von Bligeltischgestel-
len,

* Montierenderausgewahlten Bugeltischplatte andas
ausgewahlte Blgeltischgestell durch Verbinden des
Anbauelements der ausgewahlten Blgeltischplatte
mit der Anbauvorrichtung des ausgewahlten Bigel-
tischgestells.

[0004] Das erfindungsgemafie Verfahren hatden Vor-
teil, dass auf duBerst effiziente und individuell anpass-
bare Art und Weise die Herstellung eines Bligeltisches
mit den von dem Benutzer geforderten individuellen An-
forderungen ermdglich ist.
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[0005] ErfindungsgemaR ist es nun moglich, beispiels-
weise eine Blgeltischplatte aus Schaumstoff und/oder
aus Hartschaumstoff und/oder aus Metall-beispielswei-
se aus Streckmetall - und/oder aus Kunststoff und/oder
einen aus einer Hohlkammerplatte hergestellte Bligel-
tischplatte individuell mit dem Buigeltischgestell zu ver-
arbeiten, das den Anforderungen des Benutzers gerecht
wird.

[0006] Durch das erfindungsgemafie Verfahren ist es
ermdglicht, schnell, effizient und kostengtinstig fiir jeden
der mehreren hundert denkbaren Anwendungsbereiche
einen Bugeltisch herzustellen, ohne das dieser aufwen-
dig einzeln konstruiert werden muss. Bei einer besonders
vorteilhaften Ausfliihrung des erfindungsgeméafien Ver-
fahrens, ist das Anbauelement jeweils in die Bligeltisch-
platte integriert. Vorteilhafterweise kann das Anbauele-
ment jeweils einstlickig mitder Bugeltischplatte und/oder
mit Teilen der Bligeltischplatte hergestellt sein.

[0007] In einer besonders vorteilhaften Ausfihrungs-
form des Verfahrens beinhaltet die Vielzahl von Bligel-
tischplatten auch solche, die geschdumte Bauelemente
beinhalten und/oder solche, die einteilig aus Schaumma-
terial hergestellt sind. Bei diesen Bigeltischplatten ist
das Anbauelement vorteilhafterweise mit eingeschaumt.
[0008] Ineiner besonderen Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens beinhaltet das Anbauelement und/oder die An-
bauvorrichtung zumindest eine Schiene. Die Schiene
kann in einer besonderen Ausgestaltungsform in die Bl-
geltischplatte integriert sein und/oder gemeinsam mit
dieser - vorzugsweise einstlickig-hergestellt sein. Die
Schiene kann jedoch auch Bestandteil des Biigeltisch-
gestells sein. Injedem Fallist es von besonderem Vorteil,
wenn die Schiene derart ausgelegt ist, dass sie die Bi-
geltischplatte versteift und/oder stabilisiert. Hierdurch ist
es ermoglicht, besonders leichte Materialien zur Herstel-
lung der Blgeltischplatte zu verwenden, da ein Teil der
mechanischen Stabilitét durch die erwahnten Schienen
gezielt wird. Die Schiene kann auch Teil eines Verstell-
mechanismus sein. Vorteilhafter Weise kann sie dann
als Gleit- und/oder Fihrungsschiene ausgebildet sein.
[0009] In einer vorteilhaften Ausfihrung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens weist, zumindest eine der
Blgeltischplatten der Vielzahl von Bugeltischplatten, ei-
ne asymmetrische Form auf. Ebenso kann vorteilhafter-
weise vorgesehen sein, dass zumindest eines der Bi-
geltischgestelle, der Vielzahl von Bugeltischgestellen, ei-
ne asymmetrische Form aufweist. Hierdurch ist es bei-
spielsweise ermdglicht, den herzustellenden Blgeltisch
auf die besonderen Anforderungen von Rechts- bezie-
hungsweise von Linkshandern abzustimmen.

[0010] Vorzugsweise weist zumindest eines der Bi-
geltischgestelle der Vielzahl von Biigeltischgestellen, ei-
nen Verstellhebel zum Arretieren der Aufklappstellung
des zumindest einen Blgeltischgestells und/oder zum
Einstellen der H6he des Bugeltischgestells auf. Dieser
Verstellhebel ist vorzugsweise als Universalhebel aus-
gebildet, der unabhéngig von der Form und/oder der Art
des Biigeltischgestells einsetzbar ist. In einer vorteilhaf-
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ten Ausfihrung ist der Verstellhebel derart konzipiert,
dass er sowohl linksseitig, als auch rechtsseitig am Bu-
geltischgestell montierbar ist.

[0011] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung
des erfindungsgemalen Verfahrens weisen die Bigel-
tischplatten der Vielzahl von Bligeltischplatten und/oder
die Bugeltischgestelle der Vielzahl von Bligeltischgestel-
len je ein fir alle Biigeltischplatten gleiches zweites An-
bauelement zur Aufnahme und/oder Fixierung einer Bu-
geleisenablage auf. Vorteilhafterweise umfasst das er-
findungsgemafRe Verfahren den weiteren Schritt des Be-
reitstellens einer Vielzahl von Bligeleisenablagen, die
sich in Form und/oder Gr6RRe und/oder Material unter-
scheiden und die je ein fir alle Bligeleisenablagen glei-
che zweite Anbauvorrichtung aufweisen, die als Gegen-
stlick zu den gleichartigen zweiten Anbauelementen so
dimensionier ist, dass sie an jede der gleichartigen zwei-
ten Anbauelemente der Vielzahl der Biigeltischplatten
und/oder der Vielzahl der Bugeltischgestelle montierbar
ist.

[0012] Vorzugsweise umfasst das erfindungsgemafie
Verfahren die weiteren Schritte des Auswahlens einer
Blgeleisenablage aus der Vielzahl der Bligeleisenabla-
gen und des Montierens der ausgewahlten Biigeleisen-
ablage an das ausgewahlte Bugeltischgestell und/oder
an die ausgewahlte Bugeltischplatte durch Verbinden
den zweiten Anbauelements mit der zweiten Anbauvor-
richtung der ausgewahlten Bligeleisenablage. Auf diese
Weise kann der herzustellende Biigeltisch genau auf die
Anforderungen des auf die Verwendung des vom Benut-
zer vorgesehenen Bligeleisentyps abgestimmt werden.
Beispielsweise ist es nun erfindungsgemaf ermdglicht,
eine groRe Biigeleisenablage mit einer kleinen Bligel-
tischplatte fir besondere Anforderungen effizient und
kostengtinstig zu kombinieren und den entsprechenden
Blgeltisch herzustellen.

[0013] In einer vorteilhaften Ausfiihrung des erfin-
dungsgemafien Verfahrens weisen die Blgeltischplat-
ten der Vielzahl von Bugeltischplatten und/oder die Bu-
geltischgestelle der Vielzahl von Bulgeltischgestellen
und/oder die Bligeleisenablagen der Vielzahl von Bligel-
eisenablagen je ein fir alle Blgeltischplatten bezie-
hungsweise fir alle Bugeltischgestelle beziehungsweise
fur alle Bigeleisenablagen gleiches drittes Anbauele-
ment zur Aufnahme und/oder Fixierung einer Steckdo-
seneinheit auf.

[0014] Vorzugsweise beinhaltet das erfindungsgema-
Re Verfahren den weiteren Schritt des Bereitstellens ei-
ner Vielzahl von Steckdoseneinheiten, die sich in Form
und/oder GroRe und/oder Material und/oder landerspe-
zifischer Ausbildung unterscheiden und die je eine fir
alle Steckdoseneinheiten gleiche dritte Anbauvorrich-
tung aufweisen, die als Gegenstiick zu den gleichartigen
dritten Anbauelementen so dimensioniert ist, dass sie an
jede der gleichartigen dritten Anbauelementen der Viel-
zahl der Bugeltischplatten und/oder der Vielzahl der BU-
geltischgestelle und/oder der Vielzahl der Bligeleisena-
blagen montierbar ist.
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[0015] Vorzugsweise beinhaltet das erfindungsgema-
Re Verfahren die weiteren Schritte des Auswahlens einer
Steckdoseneinheit aus der Vielzahl von Steckdosenein-
heiten und des Montierens der ausgewahlten Steckdo-
seneinheit an das ausgewdahlte Bugeltischgestell
und/oder an die ausgewahlte Bligeltischplatte und/oder
die ausgewahlte Biigeleisenablage durch Verbinden des
dritten Anbauelements mit der dritten Anbauvorrichtung
der ausgewahlten Blgeleisenablage. Auf diese Weise
istermdglicht, den herzustellenden Biigeltisch individuell
mit der Steckdoseneinheit zu versehen, die an die vor-
gesehene Verwendung angepasst ist. Insbesondere
kann auf einfache Weise den landerspezifischen Anfor-
derungen Rechnung getragen werden.

[0016] In einer besonders Vorteilhaften Ausfihrungs-
form des erfindungsgemafen Verfahrens weisen die
gleichen Anbauelemente und/oder die gleichen Anbau-
vorrichtungen zumindest je eine Rastvorrichtung zum
Festlegen einer Bugeltischplatte an einem Blgeltischge-
stell auf. Vorteilhafterweise ist es hierdurch ermdglicht,
die Blgeltischplatte auf einfache Weise mit dem Bugel-
tischgestell zu verbinden, wobei vorzugsweise auf auf-
wendige Schraubverbindungen verzichtet werden kann.
[0017] In einer besonders bevorzugten Ausfihrungs-
variante sind die gleichen Anbauelemente und/oder die
gleichen Anbauvorrichtungen derart ausgelegt, dass das
Blgeltischgestell an unterschiedlichen Anbaustellen mit
der Blgeltischplatte verbindbar ist. Diese besondere
Ausfihrung hat den Vorteil, dass das Biigeltischgestell
in Abhangigkeit von der ausgewahlten Biigeleisenablage
und in Abhangigkeit von der ausgewahlten Steckdosen-
einheit im Wesentlichen unterhalb dem gemeinsamen
Schwerpunktdergenannten Teile montiert werden kann.
[0018] Beispielsweise kann das Buigeltischgestell bei
einem herzustellenden Biigeltisch, bei dem keine Bligel-
eisenablage und keine Steckdoseneinheit vorgesehen
ist, zentral unter der Blgeltischplatte montiert werden,
wahrend das Bligeltischgestell zur Erzielung einer guten
Gleichgewichtsstabilitat bei einem herzustellenden Bi-
geltisch mit einer schweren ausgewahlten Bligeleisena-
blage an einer anderen Anbauposition unter dem ge-
meinsamen Schwerpunkt von Bigeltischplatte und Bi-
geleisenablage montiert werden kann.

[0019] Vorteilhafterweise weisen die gleichen zweiten
Anbauelemente und/oder die gleichen zweiten Anbau-
vorrichtungen zumindest je eine Rastvorrichtung zum
Festlegen einer Bugeleisenablage an einer Biigeltisch-
platte und/oder einem Bligeltischgestell auf. Analog kann
vorteilhafterweise vorgesehen sein, dass die gleichen
dritten Anbauelemente und/oder die gleichen dritten An-
bauvorrichtungen zumindest je eine Rastvorrichtung
zum Festlegen einer Steckdoseneinheit an einer Bligel-
tischplatte und/oder an einem Bligeltischgestell und/oder
an einer Bligeleisenablage aufweisen.

[0020] Hierdurch wird neben der effizienten und kos-
tenguinstigen Montierbarkeit dem Benutzer erméglicht,
seinen Bugeltisch je nach aktueller Anforderung umbau-
en zu kénnen. Beispielsweise kann der Benutzer die Bii-
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geleisenablage zum Blgeln von Kleinteilen direkt an der
Blgeltischplatte anbringen und beispielsweise zum B-
geln von groRen Bettlaken unterhalb der Bligeltischplatte
am Bugeltischgestell, wo die Bligeleisenablage weniger
stort. Dies ist insbesondere deshalb kein Problem, weil
die dritten Anbauelemente erfindungsgeman stets gleich
ausgefihrt sind.

[0021] Vorteilhafterweise ist erfindungsgemaf vorge-
sehen, dass die Bugeltischplatte mit einem Universalbe-
zug versehen wird. Der Universalbezug kann beispiels-
weise als Spannbezug -dhnlich wie bei Spannbettbezii-
gen-ausgefiihrt sein. Bei einer vorteilhaften Ausfiihrung
des erfindungsgemaRen Verfahrens wird zwischen der
Blgeltischplatte und dem Universalbezug ein Polster mit
einer -vorzugsweise klebemittelfrei- aufkaschierten
Dampfsperre eingelegt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Bligeltisches ge-
kennzeichnet durch folgende Schritte:

* Bereitstellen von einer Vielzahl von Bligeltisch-
platten, die sich in Form und/oder GrélRe
und/oder Material unterscheiden, und die je ein
fur alle Blgeltischplatten gleiches Anbauele-
ment zur Fixierung der Bilgeltischplatte an ei-
nem Bigeltischgestell aufweisen,

* Bereitstellen von einer Vielzahl von Bligeltisch-
gestellen, die sich in Form und/oder GrofRie
und/oder Material und/oder Verstellbarkeit un-
terscheiden, und die je eine fur alle Bligeltisch-
gestelle gleiche Anbauvorrichtung aufweisen,
die als Gegenstlick zu den gleichen Anbauele-
menten - insbesondere in Bezug auf dessen Ab-
messungen-so dimensioniert ist, dass sie an je-
de der gleichen Anbauelemente der Vielzahl der
Bugeltischplatten montierbar ist,

» Auswahlen einer Buigeltischplatte aus der Viel-
zahl von Bugeltischplatten und Auswahlen ei-
nes Blgeltischgestells aus der Vielzahl von Bii-
geltischgestellen,

» Montieren der ausgewahlten Blgeltischplatte
an das ausgewahlte Bugeltischgestell durch
Verbinden des Anbauelements der ausgewahl-
ten Blgeltischplatte mit der Anbauvorrichtung
des ausgewahlten Bugeltischgestells.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vielzahl von Bugeltischplatten
zumindest eine Bulgeltischplatte aus Schaumstoff
und/oder Hartschaumstoff und/oder Metall - insbe-
sondere Streckmetall - und/oder eine Kunststoffplat-
te und/oder eine Hohlkammerplatte beinhalten.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Anbauelement
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jeweils in die Bugeltischplatte integriert ist und/oder
dass das Anbauelement jeweils einstlickig mit der
Bugeltischplatte und/oder Teilen der Bligeltischplat-
te hergestellt ist.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-

durch gekennzeichnet, dass das Anbauelement
und/oder die Anbauvorrichtung zumindest eine
Schiene beinhaltet.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest eine der
Bugeltischplatten der Vielzahl von Bligeltischplatten
eine asymmetrische Form aufweist und/oder dass
zumindest eines der Bugeltischgestelle der Vielzahl
von Bigeltischgestellen eine asymmetrische Form
aufweist.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest eines der
Blgeltischgestelle der Vielzahl von Bugeltischge-
stellen einen Verstellhebel zum Arretieren der Auf-
klappstellung des zumindest einen Bugeltischge-
stells und/oder zum Einstellen der Héhe des Blgel-
tischgestells aufweist.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Verstellhebel als Universalhebel
ausgebildet ist, der unabhangig von der Form
und/oder Art des Bugeltischgestells einsetzbar ist.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Biigeltischplatten
der Vielzahl von Bligeltischplatten und/oder die Bu-
geltischgestelle der Vielzahl von Biigeltischgestel-
len je ein fir alle Bugeltischplatten bzw. alle Biigel-
tischgestelle gleiches zweites Anbauelement zur
Aufnahme und/oder Fixierung einer Bligeleisena-
blage aufweisen.

9. Verfahren nach Anspruch 8, gekennzeichnet

durch den weiteren Schritt:

* Bereitstellen einer Vielzahl von Blgeleisena-
blagen, die sich in Form und/oder GroéRe
und/oder Material unterscheiden, und die je eine
fur alle Blugeleisenablagen gleiche zweite An-
bauvorrichtung aufweisen, die als Gegenstlick
zu den gleichartigen zweiten Anbauelementen
so dimensioniertist, dass sie an jede der gleich-
artigen zweiten Anbauelemente der Vielzahl der
Bugeltischplatten und/oder der Vielzahl der BU-
geltischgestelle montierbar ist.

10. Verfahren nach Anspruch 9, gekennzeichnet
durch die weiteren Schritte:

» Auswahlen einer Blgeleisenablage aus der
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Vielzahl von Bligeleisenablagen und

» Montieren der ausgewabhlten Blgeleisenabla-
ge an das ausgewahlte Bigeltischgestell
und/oder an die ausgewahlte Blgeltischplatte
durch Verbinden des zweiten Anbauelements
mit der zweiten Anbauvorrichtung der ausge-
wahlten Blugeleisenablage.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Biigeltischplatten
der Vielzahl von Blgeltischplatten und/oder die Bi-
geltischgestelle der Vielzahl von Bugeltischgestel-
lenund/oder die Bugeleisenablagen der Vielzahl von
Blgeleisenablagen je ein fiir alle Blgeltischplatten
bzw. alle Blgeltischgestelle bzw. alle Biigeleisena-
blagen gleiches drittes Anbauelement zur Aufnahme
und/oder Fixierung einer Steckdoseneinheit aufwei-
sen.

Verfahren nach Anspruch 11, gekennzeichnet
durch den weiteren Schritt:

* Bereitstellen einer Vielzahl von Steckdosen-
einheiten, die sich in Form und/oder GroRe
und/oder Material und/oder landerspezifischer
Ausbildung unterscheiden, und die je eine fir
alle Steckdoseneinheiten gleiche dritte Anbau-
vorrichtung aufweisen, die als Gegenstiick zu
den gleichartigen dritten Anbauelementen so di-
mensioniert ist, dass sie an jede der gleicharti-
gen dritten Anbauelemente der Vielzahl der Bu-
geltischplatten und/oder der Vielzahl der Bligel-
tischgestelle und/oder der Vielzahl von Bligel-
eisenablagen montierbar ist.

Verfahren nach Anspruch 12, gekennzeichnet
durch die weiteren Schritte:

» Auswahlen einer Steckdoseneinheit aus der
Vielzahl von Steckdoseneinheiten und

* Montieren der ausgewahlten Steckdosenein-
heit an das ausgewahlte Biugeltischgestell
und/oder an die ausgewahlte Blgeltischplatte
und/oder die ausgewahlte Blgeleisenablage
durch Verbinden des dritten Anbauelements
mit derdritten Anbauvorrichtung der ausgewahl-
ten Blgeleisenablage.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die gleichen Anbau-
elemente und/oder die gleichen Anbauvorrichtun-
gen zumindest je eine Rastvorrichtung zum Festle-
gen einer Blgeltischplatte an einem Blgeltischge-
stell aufweisen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass das Bligeltischgestell
an verschiedenen Anbaupositionen an die Blgel-
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16.

17.

18.

19.

tischplatte montierbar ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15 je-
denfalls nach einem der Anspriiche 8 bis 10 da-
durch gekennzeichnet, dass die gleichen zweiten
Anbauelemente und/oder die gleichen zweiten An-
bauvorrichtungen zumindest je eine Rastvorrichtung
zum Festlegen einer Bligeleisenablage an einer Bi-
geltischplatte und/oder an einem Bugeltischgestell
aufweisen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, je-
denfalls nach einem der Anspriiche 11 bis 13 da-
durch gekennzeichnet, dass die gleichen dritten
Anbauelemente und/oder die gleichen dritten An-
bauvorrichtungen zumindest je eine Rastvorrichtung
zum Festlegen einer Steckdoseneinheit an einer Bl-
geltischplatte und/oder an einem Bugeltischgestell
und/oder an einer Blgeleisenablage aufweisen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass die Blgeltischplatte
mit einem Universalbezug, der beispielsweise als
Spannbezug ausgefihrt sein kann, versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen der Blgeltischplatte und
dem Universalbezug ein Polster mit einer-vorzugs-
weise klebemittelfrei - aufkaschierten Dampfsperre
eingelegt wird.

Claims

1.

A method for producing an ironing table, character-
ized by the following steps:

« providing a plurality of ironing table panels,
which differin shape and/or size and/or material,
and which in each case encompass an add-on
element, which is the same for all ironing table
panels, for fixing the ironing table panel to an
ironing table frame,

« providing a plurality of ironing table frames,
which differ in shape and/or size and/or material
and/or adjustability, and which in each case en-
compass an add-on device, which is the same
for all ironing table frames and which, as coun-
terpart to the same add-on elements - in partic-
ular with reference to the dimensions thereof -
is dimensioned such that it can be mounted to
each of the same add-on elements of the plu-
rality of the ironing table panels,

* selecting an ironing table panel from the plu-
rality of ironing table panels and selecting an
ironing table frame from the plurality of ironing
table frames,

* mounting the selected ironing table panel to
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the selected ironing table frame by connecting
the add-on element of the selected ironing table
panel to the add-on device of the selected iron-
ing table frame.

The method according to claim 1, characterized in
that the plurality of ironing table panels contain at
least one ironing table panel of foam and/or hard
foam and/or metal - in particular expanded metal -
and/or a plastic sheet and/or a thin-wall sheet.

The method according to one of claims 1 or 2, char-
acterized in that the add-on elementisin each case
integrated into the ironing table panel and/or that the
add-on element is in each case produced integrally
with the ironing table panel and/or parts of the ironing
table panel.

The method according to one of claims 1 to 3, char-
acterized in that the add-on element and/or the add-
on device include at least one rail.

The method according to one of claims 1 to 4, char-
acterized in that at least one of the ironing table
panels of the plurality of ironing table panels encom-
passes an asymmetrical shape and/or that at least
one of the ironing table frames of the plurality of iron-
ing table frames encompasses an asymmetrical
shape.

The method according to one of claims 1 to 5, char-
acterized in that at least one of the ironing table
frames of the plurality of ironing table frames encom-
passes an adjusting lever for locking the open posi-
tion of the at least one ironing table frame and/or for
adjusting the height of the ironing table frame.

The method according to claim 6, characterized in
that the adjusting lever is embodied as universal le-
ver, which can be used independent from the shape
and/or type of the ironing table frame.

The method according to one of claims 1 to 7, char-
acterized in that the ironing table panels of the plu-
rality of ironing table panels and/or the ironing table
frames of the plurality of ironing table frames in each
case encompass a second add-on element, which
is the same for all ironing table panels or for all ironing
table frames, respectively, for accommodating
and/or fixing an iron rest.

The method according to claim 8, characterized by
the further step:

« providing a plurality of iron rests, which differ
in shape and/or size and/or material, and which
in each case encompass a second add-on de-
vice, which is the same for all iron rests and
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which, as counterpart to the similar second add-
on elements, is dimensioned such that it can be
mounted to each of the similar second add-on
elements of the plurality of the ironing table pan-
els and/or of the plurality of the ironing table
frames.

. The method according to claim 9, characterized by
the further steps:

« selecting an iron rest from the plurality of iron
rests and

* mounting the selected iron rest to the selected
ironing table frame and/or to the selected ironing
table panel by connecting the second add-on
element to the second add-on device of the se-
lected iron rest.

. The method according to one of claims 1 to 10, char-
acterized in that the ironing table panels of the plu-
rality of ironing table panels and/or the ironing table
frames of the plurality of ironing frames and/or the
iron rests of the plurality of iron rests in each case
encompass a third add-on element, which is the
same for allironing table panels orfor allironing table
frames, respectively, or for all iron rests, respective-
ly, for accommodating and/or fixing a socket unit.

The method according to claim 11, characterized
by the further step:

« providing a plurality of socket units, which differ
in shape and/or size and/or material and/or
country-specific embodiment and which in each
case encompass a third add-on device, which
is the same for all socket units and which, as
counterpart to the similar third add-on elements,
is dimensioned such that it can be mounted to
each of the similar third add-on elements of the
plurality of the ironing table panels and/or of the
plurality of the ironing table frames and/or of the
plurality of iron rests.

. The method according to claim 12, characterized
by the further steps:

« selecting a socket unit from the plurality of
socket units and

» mounting the selected socket unit to the se-
lected ironing table frame and/or to the selected
ironing table panel and/or to the selected iron
rest by connecting the third add-on element to
the third add-on device of the selected iron rest.

. The method according to one of claims 1 to 13, char-
acterized in that the same add-on elements and/or
the same add-on devices in each case encompass
at least one snap-in locking device for fixing an iron-
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ing table panel to an ironing table frame.

The method according to one of claims 1 to 14, char-
acterized in that the ironing table frame can be
mounted to the ironing table panel at different add-
on positions.

The method according to one of claims 1 to 15, in
any case according to one of claims 8 to 10, char-
acterized in that the same second add-on elements
and/or the same second add-on devices in each
case encompass at least one snap-in locking device
for fixing an iron rest to an ironing table panel and/or
to an ironing table frame.

The method according to one of claims 1 to 16, in
any case according to one of claims 11 to 13, char-
acterized in that the same third add-on elements
and/or the same third add-on devices in each case
encompass at least one snap-in locking device for
fixing a socket unit to an ironing table panel and/or
to an ironing table frame and/or to an iron rest.

The method according to one of claims 1to 17, char-
acterized in that the ironing table panel is provided
with a universal cover, which can be embodied as
slipcover, for example.

The method according to claim 18, characterized
in that a pad comprising a steam barrier, which is
laminated on - preferably without adhesives - is in-
serted between the ironing table panel and the uni-
versal cover.

Revendications

1.

Procédé destiné a fabriquer une table a repasser,
caractérisé par les étapes suivantes :

» Mise a disposition d’'une pluralité de planches
de table a repasser qui se différencient au ni-
veau de la forme et/ou de la taille et/ou de la
matiere et qui comportent chacune un élément
de montage identique pour toutes les planches
detable arepasser, pourlafixation de la planche
de table a repasser sur un chassis de table a
repasser,

» Mise a disposition d’'une pluralité de chassis
de table a repasser qui se différencient au ni-
veau de la forme et/ou de la taille et/ou de la
matiere et/ou de I'aptitude au réglage et quicom-
portent chacun un dispositif de montage identi-
que pour tous les chéssis de table a repasser,
qui en tant que piece antagoniste pour les élé-
ments de montage identiques est dimensionné
de telle sorte (notamment en ce qui concerne
ses dimensions) qu'il puisse étre monté sur cha-
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cun des éléments de montage identiques de la
pluralité des planches,

» Sélection d’une planche de table a repasser
parmi la pluralité de planches de table a repas-
ser et sélection d’un chassis de table a repasser
parmila pluralité de chassis de table a repasser,
* Montage de la planche de table a repasser
sélectionnée sur le chassis de table a repasser
sélectionné par liaison de I'élément de montage
de la planche de table a repasser sélectionnée
avecle dispositifde montage du chassis de table
a repasser sélectionné.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que la pluralité de planches pour table a repasser
comporte au moins une planche de table a repasser
en mousse synthétique et/ou en mousse synthétique
rigide et/ ou en métal (notamment en métal déployé)
et/ou une planche en matiére plastique et/ou une
planche alvéolaire.

Procédeé selon 'une quelconque des revendications
10u 2, caractérisé en ce que I'élément de montage
est chaque fois intégré dans la planche de table a
repasser et/ou en ce que I'élément de montage est
chaque fois fabriqué en monobloc avec la planche
de table a repasser et/ou avec des parties de la plan-
che de table a repasser.

Procédeé selon 'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que I'élément de montage
et/ou le dispositif de montage comprend au moins
un rail.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a4, caractérisé en ce qu’au moins l'une des plan-
ches de table a repasser parmi la pluralité de plan-
ches de table a repasser présente une forme asy-
métrique et/ou en ce qu’au moins un chassis de table
a repasser parmi la pluralité de chassis de table a
repasser présente une forme asymétrique.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a5, caractérisé en ce qu’au moins l'un des chés-
sis de table a repasser parmi la pluralité de chassis
de table a repasser comporte un levier d’ajustage
pour bloquer la position déployée de I'au moins un
chassis de table a repasser et/ou pour régler la hau-
teur du chéssis de table a repasser.

Procédé selon larevendication 6, caractérisé en ce
que le levier d’ajustage est congu en tant que levier
universel qui est utilisable indépendamment de la
forme et/ou du type du chéssis de table a repasser.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a7, caractérisé en ce que les planches de table
a repasser parmi la pluralité de planches de table a



13 EP 1 891 260 B1 14

repasser et/ou les chassis de table a repasser parmi
la pluralité de chassis de table a repasser compor-
tent chacun un deuxieme élément de montage iden-
tigue pour toutes les planches de table a repasser
ou pour tous les chassis de table a repasser, pour
recevoir et/ou pour fixer un repose-fer.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé par
I'étape supplémentaire :

» Mise a disposition d’une pluralité de repose-
fers, qui se différencient au niveau de la forme
et/ou de la taille et/ou de la matiére et qui com-
portent chacun un deuxiéme dispositif de mon-
tage identique pour tous les repose-fers, qui en
tant que piéce antagoniste pour les deuxiémes
éléments de montage de type identique est di-
mensionné de telle sorte qu’il puisse étre monté
sur chacun des deuxiémes éléments de monta-
ge de type identique de la pluralité de planches
detables arepasseret/oudelapluralité de chas-
sis de table a repasser.

10. Procédé selon la revendication 9, caractérisé par

les étapes supplémentaires :

« Sélection d’'un repose-fer parmi la pluralité de
repose-fers et

* Montage du repose-fer sélectionné surle chas-
sis de table a repasser sélectionné et/ou sur la
planche de table a repasser sélectionnée par
liaison du deuxiéme élément de montage avec
le deuxieme dispositif de montage du repose-
fer sélectionné.

11. Procédé selon I'une quelconque des revendications

1210, caractérisé en ce que les planches de table
a repasser parmi la pluralité de planches de table a
repasser et/ou les chassis de table a repasser parmi
la pluralité de chéassis de table a repasser et/ou les
repose-fers parmi la pluralité de repose-fers com-
portent chacun un troisieme élément de montage
pour recevoir et/ou pour fixer un bloc multiprises.

12. Procédé selon la revendication 11, caractérisé par

I'étape supplémentaire :

» Mise a disposition d’'une pluralité de blocs mul-
tiprises qui se différencient par la forme et/ou la
taille et/ou la matiére et/ou la conception spéci-
fique au pays et qui comportent chacun un troi-
sieme dispositif de montage identique pour tous
les blocs multiprises, qui en tant que piece an-
tagoniste pour les troisiemes éléments de mon-
tage de méme type est dimensionné de telle sor-
te qu’il puisse étre monté sur chacun des troi-
siemes éléments de montage de méme type de
la pluralité des planches de table a repasser
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

et/ou de la pluralité de chassis de table a repas-
ser et/ou de la pluralité de repose-fers.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé par
les étapes supplémentaires :

* Sélection d’un bloc multiprises parmi la plura-
lité de blocs multiprises et

» Montage du bloc multiprise sélectionné sur le
chéssis de table a repasser sélectionné et/ou
sur la planche de table a repasser sélectionnée
et/ou sur le repose-fer sélectionné par liaison du
troisieme élément de montage avec le troisieme
dispositif de montage de repose-fer sélectionné.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1213, caractérisé en ce que les éléments de mon-
tage identiques et/ou les dispositifs de montage
identiques comportent chacun au moins un dispositif
d’enclenchement pour stabiliser une planche de ta-
ble a repasser sur un chassis de table a repasser.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 14, caractérisé en ce que le chassis de table a
repasser peut se monter a différentes positions de
montage sur la planche de table a repasser.

Procédeé selon 'une quelconque des revendications
1a 15, danstous les cas selon 'une quelconque des
revendications 8 a 10, caractérisé en ce que les
troisiemes éléments de montage identiques et/oules
troisiemes dispositifs de montage identiques com-
portent chacun au moins un dispositif d’enclenche-
ment pour stabiliser un repose-fer sur une planche
de table a repasser et/ou sur un chéassis de table a
repasser.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1216, danstous les cas selon 'une quelconque des
revendications 11 a 13, caractérisé en ce que les
troisiémes éléments de montage identiques et/oules
troisiemes dispositifs de montage identiques com-
portent chacun au moins un dispositif d’enclenche-
ment pour stabiliser un bloc multiprises sur une plan-
che de table a repasser et/ou sur un chéssis de table
a repasser et/ou sur un repose-fer.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 17, caractérisé en ce qu’on munit la planche
de table a repasser d’'une housse universelle qui
peut étre congue par exemple en tant que housse a
tendre.

Procédé selon la revendication 18, caractérisé en
ce qu’oninsére entre la planche de table arepasser
et la housse universelle un rembourrage avec une
barriére pare-vapeur appliquée (de préférence sans
agent adhésif).
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