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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Lésen
einer Klammerbindung fir Polstermdbel.

[0002] Klammern sind bei der Polstermdbelfertigung
ein weit verbreitetes Verbindungsmittel, um Bezugsstof-
fe an einem Polstermébeigestell aus Holz oder Holz-
werkstoffen zu befestigen. Ebenso werden auch Ab-
deck- oder Formteile aus Pappe oder Kunststoff an ei-
nem Gestell befestigt. In der Regel sind solche Klam-
merverbindungen linienférmig, d.h. die Klammern sind
in einer Linie mit meist geringem Abstand voneinander
eingebracht. Generell werden Klammerverbindungen
im nicht direkt sichtbaren Bereich angebracht, beispiels-
weise indem sie vom Polsterstoff Uberdeckt werden.
[0003] Mittels Klammerverbindung werden dariiber
hinaus auch textile Gurte und Metall- oder Plastlaschen
von Flachfedern an den Gestellen von Polstermdbeln
befestigt.

[0004] Allerdings ist eine derartige Klammerverbin-
dung mit einfachen Mitteln nicht oder nur sehr schwer
I6sbar. Das Ldsen der Klammerverbindung ist jedoch
dann notwendig, wenn die Materialien, aus denen die
Polstermdbel bestehen, durch Recycling wiederaufbe-
reitet werden sollen. Das setzt jedoch voraus, daB} die
Polstermdébel leicht in ihre Grundbestandteile zeriegt
werden kénnen.

[0005] DE 27 07 466 offenbart eine Vorrichtung zum
Entfernen von Heftklammern, die zum Befestigen des
Bezugsstoffs von Polstermdbeln verwendet werden.
Dabei ist ein mit einer Spitze versehener Hebelarm vor-
gesehen, wobei mit dem die Spitze tragenden Ende des
Hebelarms ein um einen ersten Drehpunkt drehbarer
Zangenschuh verbunden ist, der aus zwei, die Spitze
und das vordere Ende des Hebelarms einschlieRenden
Zangenbacken besteht, und die Zangenbakken an ih-
rem der Spitze entgegengesetzten Ende einen zweiten
Drehpunkt aufweisen. Mit Hilfe dieser Vorrichtung sollen
Klammerverbindungen leicht geldst werden kénnen. Al-
lerdings ist es noch immer erforderlich, jede Klammer
einzeln manuell zu entfernen, was einer groRtechni-
schen Anwendung dieser Vorrichtung beim Recycling
von Polstermébeln entgegensteht.

[0006] Andere Moglichkeiten als das Zerlegen der
Mébel in ihre Bestandteile kbnnen ebenso wenig ange-
wendet wenden. Sie kénnen in der Regel nicht gesch-
reddert werden, da die textilen Bander und Bezugsstof-
fe die Schredderwellen umwikkeln und aufgrund ihrer
hohen Zugfestigkeit zum Stillstand bringen kénnen.
Auch eine thermische Verwertung von Polstermébeln,
die nur von kompletten Teilen moglich ist, ist aufgrund
der unterschiedlichen Materialien, aus denen die Pol-
stermdbel bestehen, nur schwer moglich. Besondere
Probleme bereiten dabei die zur Polsterung verwende-
ten Materialien.

[0007] Aufgrund der fehlenden Mdglichkeit, Polster-
mdbel einfach und schnell in seine Bestandteile zu zer-
legen, ist ein Recycling derartiger Mobel bisher wirt-
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schaftlich nicht sinnvoll. Es ist in der Praxis auch nicht
Ublich.

[0008] US 3652373 A offenbart eine Klammerverbin-
dung fur Polstermébel, bei der ein Obermaterial, bei-
spielsweise der Bezugstoff, auf einem Untermaterial,
beispielsweise dem Gestellmaterial, mit einer Vielzahl
von Klammen befertigt ist, wobei zwischen Obermate-
rial und dem Klammerricken ein Band angeordnet ist.
[0009] Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile
nach dem Stand der Technik zu beseitigen.

[0010] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruches 1 geldst. ZweckmaRige Ausgestaltungen
der Erfindung ergeben sich aus den Merkmalen der An-
spriiche 2 bis 4.

[0011] Nach MalRgabe der Erfindung ist ein Verfahren
zum Lésen einer Klammerverbindung fiir Polstermdbel
vorgesehen, bei der ein Obermaterial beispielsweise
der Bezugstoff, auf einem Untermaterial, beispielsweise
dem Gestellmaterial, mit einer Vielzahl von Klammern
befestigt ist, wobei zwischen dem Obermaterial und
dem Klammerriicken ein Band angeordnet ist.

[0012] Das Band ist vorzugsweise 3 bis 6 mm breit.
Seine Lange entspricht im wesentlichen der Lange der
Klammerverbindung. An einem Ende der Klammerver-
bindung sollte ein Teil des Bandes Uber das Ober- und
Untermaterial frei iberstehen, um so ein leichtes Losen
der Klammerverbindung zu erméglichen, indem das Ab-
ziehen des Bandes an dieser Stelle des Bandes begon-
nen wird.

[0013] Das Band kann aus unterschiedlichen Mate-
rialien wie beispielsweise textilen Materialien oder
Kunststoffmaterialien gefertigt sein. Vorzugweise ist es
so fest, dald beim Abziehen des Bandes von dem Ober-
material die Schenkel der Klammern vollstdndig aus
dem Ober- und Untermaterial herausgezogen werden,
wobei die Klammern in dem Band verbleiben. Werden
Bander aus einem weniger festen (flexiblen) Material
verwendet, muB} dies so fest sein, dall zumindest jeweils
ein Schenkel jeder Klammer beim Abziehen des Ban-
des aus dem Ober- und Untermaterial herausgezogen
wird. Demgemal sollte die Festigkeit des Bandes so
hoch sein, daR sie einer Klammerausziehkraft von min-
destens 300 N widersteht, um ein Reilen des Bandes
wahrend des Abziehens zu verhindern.

[0014] Ein Band aus flexiblern Material wird zweck-
mafigerweise dann verwendet, wenn Klammerverbin-
dungen mit engen Radien hergestellt werden sollen.
[0015] Bei dem Obermaterial kann es sich, abgese-
hen von dem oben erwdhnten Bezugsstoffen, auch um
Polsterstoffe oder um Abdeck- oder Formteile aus Pap-
pe oder Kunststoff handeln, die an einem Untermaterial,
insbesondere dem Gestellmaterial, durch eine Klam-
merverbindung befestigt werden sollen. Das Unterma-
terial, das in der Regel das Gestell des M&belstilicks bil-
det, besteht vorzugsweise aus Holz oder holzahnlichen
Materialien wie beispielsweise Holzverbundstoffen.
[0016] Eine Klammerverbindung nach dem Oberbe-
griff des Patentanspruches 1 bietet die Vorteile der her-
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kédmmlichen Klammerverbindung, namlich hohe Festig-
keit und Dauerhaftigkeit der Verbindung und leichte Her-
stellbarkeit dieser Verbindung. Dariiber hinaus weist sie
den wesentlichen Vorteil auf, dald die an sich feste und
haltbare Verbindung leicht durch Abziehen des Bandes
geldst werden kann, wodurch es moglich ist, auf einfa-
che Art und Weise Polstermdbel in ihre einzelnen Be-
standteile, und zwar das Obermaterial und das Unter-
material, zerlegt werden kénnen. Die einzelnen Mate-
rialien kdnnen getrennt der Wiederverwertung zuge-
fuhrt werden, so daf} ein wirtschaftlich sinnvolles Recyc-
ling von Polstermdbeln mdglich ist.

[0017] Die Klammerverbindung kann durch ein Ver-
fahren hergestellt werden, dafl folgende Schritte um-
faldt:

(i) Aufbringen des Obermaterials auf das Unterma-
terial;

(ii) Aufbringen des Bandes im Bereich der herzu-
stellenden Klammerverbindung auf das Obermate-
rial und

(iii) Anbringen von Klammern in Langsrichtung in
bezug auf das Band, wobei die Schenkel der Klam-
mern das Band und das Obermaterial durchdringen
sowie in das Untermaterial eindringen und der Ruk-
ken der Klammern auf dem Band aufliegt.

[0018] ZweckmaRigerweise wird dabei das Band so
aufgebracht, dak ein Teil des Bandes Uber das Ober-
und Untermaterial frei ibersteht, um so ein leichtes L6-
sen der Klammerverbindung zu ermdglichen, indem das
Abziehen des Bandes an dieser Stelle des Bandes be-
gonnen wird.

[0019] Vorzugsweise wird das Verfahren mit Hilfe ei-
nes pneumatischen Klammergerates durchgefiihrt, wo-
bei in dieses Gerat eine Bandzufiihr- und -schneideein-
heit integriert ist, so dal® das Band paligenau beim Ein-
schlagen der Klammer durch Band und Obermaterial in
das Untermaterial auf dem Obermaterial positioniert
wird.

[0020] Die Klammerverbindung kann durch Abziehen
des Bandes von dem Obermaterial gelost werden, wo-
bei die Klammern entweder vollstédndig aus dem Ober-
und Untermaterial herausgezogen werden oder zumin-
dest ein Schenkel jeder Klammer aus dem Ober- und
Untermaterial herausgezogen wird.

[0021] Das Abziehen des Bandes beginnt zweckma-
Rigerweise an dessen frei Uberstehenden Ende und
sollte vorzugsweise entgegen der urspringlichen Ver-
arbeitungslinie erfolgen. Unter "urspriinglicher Verar-
beitungslinie" wird in diesem Zusammenhand die Rich-
tung verstanden, mit der die Klammerverbindung durch
aufeinanderfolgendes Einschlagen der Klammern her-
gestellt wurde.

[0022] Das Abziehen des Bandes kann maschinell er-
folgen. Dazu wird das frei Gberstehende Ende an einer
Aufrolleinheit festgeklemmt. Die Aufrolleinheit kann um
eine Achse rotieren, die parallel zu der Ktammerverbin-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

dung durch eine Translationsbewegung gefiihrt wird.
Dabei wird das Band auf die Aufrolleinheit gewikkelt. Die
Aufrolleinheit kann elektrisch angetrieben werden.
[0023] Wird ein festes Band verwendet, werden die
Klammern aus dem Unter- und Obermaterial herausge-
zogen, wobei sie an dem Band hangenbleiben. Wird ein
flexibles Band verwendet, wird durch das Anziehen des
Bandes erreicht, dal® zumindest ein Schenkel jeder
Klammer der Klammerverbindung aus dem Unter- und
Obermaterial herausgezogen wird, wodurch die Klam-
merverbindung jedoch soweit geldst wird, das im An-
schlu® an das Abziehen des Bandes Ober- und Unter-
material ohne weiteres voneinander getrennt werden
koénnen. Im letzteren Fall rei3t das Band im Bereich der
Klammer. Die Festigkeit des Bandes muR jedoch in je-
dem Fall so hoch sein, da das Band nicht vollstandig
zerreifdt.

[0024] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von
Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Schnittdarstellung einer
Klammerverbindung;

Fig. 2 eine schematische Schnittdarstellung der in
Fig. 1 gezeigten Klammerverbindung wéahrend des
Ablésens des Bandes aus einem festen Material
und

Fig. 3 eine schematische Schnittdarstellung der in
Fig. 1 gezeigten Klammerverbindung wahrend des
Ablésens des Bandes aus einem flexiblen Material.

[0025] Fig. 1. zeigt einen Ausschnitt einer Klammer-
verbindung bei Polstermdbeln, bei der das Band 1 als
oberste Lage Uber dem Bezugsstoff 3, der das Oberma-
terial bildet, durch eine Reihe Klammern 2 gemeinsam
mit dem Bezugsstoff 2 am Gestell 4 fixiert ist. Die Klam-
mern 2 sind so eingebracht, dal deren Schenkel 2.2 das
Band 1, den Bezugsstoff 3 und das Gesteltmaterial 4
durchdringen, wahrend der Riicken 2.1 der Klammern
2 auf der Oberseite des Bandes 1 aufliegt.

[0026] Zur Trennung der Klammerverbindung wird
das freie Ende des Bandes 1 ergriffen und gegebenen-
falls unter Zuhilfenahme von mechanischen und/oder
elektrischen Aufrolleinheiten entgegen der urspringli-
chen Verarbeitungsrichtung von dem Bezugsstoff 3 und
dem Gestellmaterial 4 abgezogen. Besitzt das Band 1,
wie in Fig. 2 gezeigt, eine ausreichende Festigkeit, wer-
den dabei die Klammern 2 vollstandig aus dem Bezugs-
stoff 3 und dem Gestellmaterial 4 herausgezogen. Wird
ein weniger festes, d. h. flexibles Band verwendet, wer-
den die Klammern 2, wie in Figur 3 gezeigt, nicht voll-
stéandig aus dem Bezugsstoff 3 und dem Gestellmaterial
4 herausgezogen. Sie werden jedoch einseitig gedffnet,
indem ein Schenkel 2.2 jeder Klammer 2 unter Verfor-
mung der Klammern 2 aus dem Bezugsstoff 3 und dem
Gestellmaterial 4 herausgezogen wird. Dabei ist we-
sentlich, dafd das Band 1 nicht vollstéandig reif3t, sondern
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die RiRbildung auf die Klammerriicken 2.1 beschrankt

ist.

Liste der verwendeten Bezugszeichen

[0027]

1 Band

2 Klammer

2.1 Klammerriicken

Klammerschenkel
Bezugsstoff
Gestellmaterial

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Ldsen einer Klammerverbindung fiir
Polstermdbel, bei dem ein Obermaterial (3), bei-
spielsweise der Bezugsstoff auf ein Untermaterial
(4), beispielsweise dem Gestellmaterial, mit einer
Vielzahl von Klammern (2) befestigt ist, wobei zwi-
schen dem Obermaterial (3) und dem Klammerrik-
ken (2.1) ein Band (1) angeordnet ist, und diese
Klammerverbindung dadurch hergestellt ist, dafl
das Obermaterial (3) auf das Untermaterial (4) auf-
gebracht wird, im Bereich der herzustellenden
Klammerverbindung das Band (1) auf das Oberma-
terial (3) aufgebracht wird und in Langsrichtung in
Bezug auf das Band (1) Klammern (2) angebracht
werden, deren Schenkel (2.2) das Band (1) und das
Obermaterial (3) durchdringen sowie in das Unter-
material (4) eindringen und deren Riicken (2.1) auf
dem Band (1) aufliegt, dadurch gekennzeichnet,
daR durch Abziehen des Bandes (1) von dem Ober-
material (3) die Klammerverbindung geldst wird,
wobei die Klammer (2) entweder vollstandig aus
dem Ober- und Untermaterial (3, 4) herausgezogen
werden oder zumindest ein Schenkel (2.2) jeder
Klammer (2) aus dem Ober- und Untermaterial (3,
4) herausgezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das vorzugsweise 3 bis 6 mm breite,
an einem Ende der Klammerverbindung teilweise
Uber das Ober- und Untermaterial (3, 4) frei Uber-
stehende Band (1), das aus einem Material mit ei-
ner Festigkeit, die einer Klammerausziehkraft von
mindestens 300 N widersteht, entgegen der ur-
springlichen Verarbeitungslinien abgezogen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 und 2, da-
durch gekennzeichnet, daB das Band (1) beim
Abziehen auf eine Aufrolleinheit gewickelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die Aufrolleinheit
elektrisch angetrieben ist.
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Claims

Method to release a stapled fastening for uphol-
stered furniture, where an upper material (3), for ex-
ample the cover material, is joined with a lower ma-
terial (4), for example the frame material, with a mul-
titude of staples (2), where a tape (1) is incorporated
between the upper material (3) and the backs of the
staples (2.1), and where this staple fastening is pro-
duced by placing the upper material (3) onto the
lower material (4), by placing the tape (1) onto the
upper material (3) in the area of the stapled fasten-
ing to be produced and by applying staples (2) along
the length of the tape (1), whereby the staple prongs
(2.2) penetrate through the tape (1) and the upper
material (3) and into the lower material (4) and the
staple backs (2.1) lie on the tape (1), wherein the
stapled fastening is released by pulling the tape (1)
from the upper material (3), whereby either the sta-
ples (2) are withdrawn completely from the upper
and lower materials (3, 4) or at least one prong (2.2)
of each staple (2) is withdrawn from the upper and
lower materials (3, 4).

Method according to Claim 1, wherein the prefera-
bly 3 to 6 mm wide tape (1), which partly projects
beyond the upper and lower materials (3, 4) at one
end of the stapled fastening and which is composed
of a material of a strength which withstands a staple
withdrawal force of at least 300 N, is pulled off coun-
ter to the original direction of application.

Method according to one of the Claims 1 and 2,
wherein the tape (1) is wound onto a winding unit
when pulled off.

Method according to one of the Claims 1 to 3,
wherein the winding unit is driven electrically.

Revendications

Procédé pour meubles rembourrés servant a défai-
re un assemblage a agrafes constitué d'un matériau
supérieur (3), par exemple du tissu de revétement,
fixé sur un matériau inférieur (4), par exemple sur
le matériau du cadre, par une multitude d'agrafes
(2), le matériau supérieur (3) étant séparé de la par-
tie plate des agrafes (2.1) par une bande (1) et I'as-
semblage a agrafes étant réalisé par I'application
du matériau supérieur (3) sur le matériau inférieur
(4) et de la bande (1) sur le matériau supérieur (3)
dans la zone des agrafes et par la fixation, dans le
sens transversal de la bande (1), d'agrafes (2) dont
les cotés (2.2) traversent la bande (1) et le matériau
supérieur (3) et pénétrent dans le matériau inférieur
(4) et dont le dos (2.1) repose sur la bande (1), ce
procédé étant caractérisé par le fait que I'assem-
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blage a agrafes se défait lorsqu'on retire la bande
(1) du matériau supérieur (3) et que les agrafes (2)
sortent des matériaux supérieur et inférieur (3, 4)
soit totalement, soit d'un c6té (2.2) de chaque agra-
fe (2) au moins. 5

Procédé conforme a la revendication 1 et caracté-
risé par le fait que la bande (1) se retire en sens
inverse de la direction de l'application initiale, la
bande dépassant partiellement des matériaux su- 170
périeur et inférieur (3, 4) a I'une des extrémités de
I'assemblage a agrafes et étant constituée d'un ma-
tériau ayant de préférence une largeur de 3 8 6 mm
et résistant a une force de retrait des agrafes d'au
moins 300 N. 15

Procédé conforme a I'une des revendications 1 et

2 et caractérisé par le fait qu'on enroule la bande

(1) sur une enrouleuse lors du retrait.
20

Procédé conforme a I'une des revendications 1 a 3
et caractérisé par le fait que I'enrouleuse fonction-
ne avec un entrainement électrique.
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