AT 10 728 U9 2009-10-15

(19)

(10 AT 10 728 U9 2009-10-15

(15) Berichtigung: Hierzu 8 Blatt Zeichnungen

(12 Gebrauchsmusterschrift

(48) Ausgabetag der Berichtigung: 15.10.2009

(21) Anmeldenummer: GM 521/2008 (51) Int. Cl.8:  A47B 43/00 (2006.01)
(22) Anmeldetag: 23.09.2008 A47B 88/00 (2006.01)
(24) Beginn der Schutzdauer; 15.07.2009 A47B 96/20 (2006.01)
(45) Ausgabetag: 15.09.2009 A47F 5/11 (2008.01)

(73) Gebrauchsmusterinhaber:
ZIMMERMANN MARTIN
A-9620 HERMAGOR (AT)
STEINKASSERER ARMIN
[-39030 ST. JOHANN I. AHRNTAL (IT)
MASSER ALEXANDER
A-9523 LANDSKRON (AT)

(72) Erfinder:
ZIMMERMANN MARTIN
HERMAGOR (AT)
STEINKASSERER ARMIN
ST. JOHANN |. AHRNTAL (IT)
MASSER ALEXANDER
LANDSKRON (AT)

(54) VERBUNDELEMENT ZUR HERSTELLUNG FALTBARER MOBEL, VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG DES
VERBUNDELEMENTS SOWIE FALTBARES MOBEL

(57) Die Erfindung betrifft ein Verbundelement (1) zur
Herstellung von Mbdbeln durch Faltung entlang
Faltlinien  (F), wobei beiderseits einer flexiblen
Mittellage (2) zumindest je eine ebene, biegesteife
Deckschicht (3, 4) angeordnet ist, welche
Deckschichten (3, 4) entlang der Faltlinien (F)
unterbrochen sind. Weiters betrifft die vorliegende
Erfindung ein Herstellungverfahren fur ein solches
Verbundelement (1) und ein Mdbel, welches durch
Falten eines solchen Verbundelements 1 hergestellt
ist.

DVR 0078018



l> dsterteicisches AT 10 728 U9 2009-10-15

jatentamt
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verbundelement zur Herstellung von Mdbeln durch Faltung
entlang Faltlinien.

[0002] Weiters betrifft die vorliegende Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines solchen
Verbundelements zur Herstellung von Mdbeln durch Faltung entlang Faltlinien.

[0003] SchlieBlich betrifft die vorliegende Erfindung auch ein Mobel, welches durch Falten eines
oben genannten Verbundelements hergestellt ist.

[0004] Die DE 39 43 154 A1 beschreibt ein faltbares Mébelstiick mit mehreren aneinander iber
Scharniere angelenkten plattenférmigen Flachenelementen, die aus einer flachliegenden Stel-
lung in eine Gebrauchsstellung aufrichtbar sind. Derartige faltbare Mobelstiicke konnen vor-
zugsweise im Messe- und Ausstellungsbau angewendet werden, wo ein haufiger Ab- und Auf-
bau erfolgt. Da die Ausfiihrungsform in Art eines Parallelogramms zusammengelegt wird, sind
auf diese Weise keine vielfaltigen Mdbelstiicke herstellbar.

[0005] Die DE 198 49 504 C1 beschreibt ein Verfahren zum Herstellen von Mobelkorpussen,
wobei die Korpusteile Gber ein Filmscharnier miteinander verbunden werden. Die Anordnung
des Filmscharniers in die Korpusteile ist mit einem relativ hohen Arbeitsaufwand verbunden.

[0006] SchlieRlich zeigt die DE 101 64 559 A1 ein Verfahren zum Herstellen von Mébeln, wobei
ein flaches, mehrschichtiges Verbundmaterial entlang Faltlinien eingeschnitten und danach
entlang der eingeschnittenen Linien gefaltet wird. Nachteilig dabei ist, dass einerseits die Ges-
taltungsmdglichkeiten beschrankt sind, und andererseits das Mobel aus einer Vielzahl solcher
gefalteten Verbundmaterialien aufgebaut wird, welche untereinander wieder verbunden bzw.
verklebt werden mussen.

[0007] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht daher in der Schaffung eines Verbund-
elements zur Herstellung von faltbaren Mébeln, durch welches das betreffende Mébel einfach
und rasch aufgebaut und auch wieder einfach und rasch abgebaut werden kann. Weiters soll
das Verbundelement zur Herstellung einer Vielzahl unterschiedlich gestalteter Mobel geeignet
sein. Das Verbundelement soll in der Lage sein dem Mébel die notwendige Stabilitat zu verlei-
hen, gleichzeitig jedoch moglichst einfach und leicht aufgebaut sein. Nachteile bekannter Werk-
stoffe zur Herstellung bekannter Mobel sollen vermieden oder zumindest reduziert werden.

[0008] Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht in der Schaffung eines effi-
zienten, raschen und kostenglinstigen Herstellungsverfahrens fiir ein oben genanntes Ver-
bundelement zur Herstellung faltharer Mobel.

[0009] SchlieRlich besteht eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung in der Schaffung
eines Mdbels, welches mdglichst kostengunstig hergestellt, transportiert, gelagert und moglichst
einfach und rasch aufgebaut und auch wieder einfach und rasch abgebaut werden kann.

[0010] Gelost wird die erste erfindungsgeméale Aufgabe durch ein oben genanntes Verbund-
element, bei dem beiderseits einer flexiblen Mittellage zumindest je eine ebene, biegesteife
Deckschicht angeordnet ist, welche Deckschichten entlang der Faltlinien unterbrochen sind.
Das Verbundelement zur Herstellung faltbarer Mébel besteht demnach aus einer flexiblen Mit-
tellage, an der beiderseits biegesteife Deckschichten angeordnet sind, wobei die Deckschichten
entlang der gewlinschten Faltlinien des Mébels unterbrochen sind. Dadurch kann das Verbund-
element entlang der Faltlinien um einen gewinschten Winkel gebogen bzw. gefaltet und das
gewinschte Mobelstlick aufgebaut werden. Das Verbundelement zeichnet sich durch ein ebe-
nes, zweidimensionales Material aus, aus welchem durch entsprechendes Falten entlang der
vorgesehenen Faltlinien das dreidimensionale Mdbelstuck herstellbar ist. Durch das ebene
Ausgangsmaterial des Mobels ist ein besonders platzsparender Transport bzw. eine platzspa-
rende Lagerung moglich. Auch die Herstellung des Mobels ist hesonders rasch und einfach
durchfihrbar, da in bevorzugter Weise keine Hilfsmittel, wie Schrauben, Nagel oder dgl. und
Werkzeug, notwendig sind. Das gegenstandliche Verbundelement eignet sich gleichermalien
fir den Aufbau permanent angeordneter Mdbel, welche im Regelfall nicht mehr zerlegt werden
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sollen, und temporédr angeordneter Mdbel, welche bei Bedarf aufgestellt und auch wieder zer-
legt werden. Durch entsprechende Auswahl der Materialien fiir die flexible Mittellage und vor
allem die Deckschichten kdnnen verschiedene Qualitdten an Basismaterialien fiir Mdbel herge-
stellt werden, die entsprechend den jeweiligen Anforderungen ausgewahlt werden kdnnen.

[0011] Die flexible Mittellage des Verbundelements ist vorzugsweise durch zumindest eine
Lage eines Gewebes, inshesondere Kunststoffgewebes, gebildet. Dabei eignen sich Aramid-
oder Dyneema®Gewebe besonders.

[0012] Je nach gewiinschter Ausfiihrungsform des Mobels kénnen die Deckschichten aus
Kunststoff, Holz, Metall oder vielem mehr gebildet sein. Beispielsweise konnen fir Einwegmobel
auch Deckschichten aus Karton verwendet werden.

[0013] Um Faltungen des Verbundelements in beide Richtungen durchfiihren zu kénnen, und
auf diese Weise unterschiedliche Mobel herstellen zu kdnnen, sind die Deckschichten des
Verbundelements, in Bezug auf die flexible Mittellage, symmetrisch angeordnet.

[0014] Wenn die beiderseits der flexiblen Mittellage angeordneten Deckschichten aus unter-
schiedlichem Material gebildet sind, kdnnen durch entsprechende Faltung des Verbundele-
ments zwei Mobel mit unterschiedlichem Aussehen und unterschiedlichen Eigenschaften her-
gestellt werden.

[0015] Dasselbe gilt fir unterschiedlich gefarbte Aulenflachen der beiderseits der flexiblen
Mittellage angeordneten Deckschichten. Somit kann durch entsprechende Faltung zwischen
zwei unterschiedlich gefarbten Mdbeln gewahlt werden.

[0016] Vorzugsweise sind die Deckschichten mit der flexiblen Mittellage und allenfalls die
Deckschichten untereinander verklebt. Zum Verkleben werden vorzugsweise Zwei-
Komponentenkleber auf Epoxidharzbasis eingesetzt. Die Kleber werden an die verwendeten
Materialien fur die flexible Mittellage und die Deckschichten, aber auch an die jeweiligen Anfor-
derungen an das Mdbel, geeignet ausgewahlt.

[0017] Die Unterbrechungen der Deckschichten im Bereich der Faltlinien sind vorzugsweise
durch Nuten gebildet. Diese kbnnen mit geeigneten Werkzeugen rasch und einfach hergestellt
werden.

[0018] In einfachster Weise weisen die Nuten im Wesentlichen senkrecht zur Oberflache der
Deckschichten verlaufende Wande auf. Derartige Nuten kdnnen mit besonders einfachen
Werkzeugen rasch hergestellt werden. Die Nuten miissen eine gewisse Mindestbreite aufwei-
sen, sodass eine Faltung des Verbundelements mdglich ist.

[0019] Alternativ dazu oder zusatzlich kdnnen Nuten des Verbundelements auch mit Wanden
gebildet sein, welche in einem Winkel a schrig zur Oberflache der Deckschichten verlaufen,
wobei 0°<a<90° gilt, so dass nach dem Falten des Verbundelements die beiderseits der Faltli-
nien angeordneten Teile der Deckschichten einen Winkel R = 2a bzw. 0°<p<180° einschlieRen.
Durch derartig schrag ausgebildete Nuten kénnen die Winkel, welche beiderseits einer Faltlinie
angeordnete Teile der Deckschichten einschlieen sollen, eingestellt werden. Die Teile der
Deckschichten stiitzen im gefalteten Zustand des Verbundelements einander an den Wanden
der Nuten entsprechend ab, wodurch dem Mdbel auch eine entsprechende Stabilitét verliehen
wird. Im Extremfall eines Winkels a = 0° wird die Faltlinie lediglich durch eine Nut ausreichender
Breite gebildet und werden die beiderseits der Faltlinie liegenden Teile des Verbundelements
zusammengeklappt, sodass diese aufeinander aufliegen und somit einen Winkel & von 0° ein-
schlielen. Der Extremfall eines Winkels a=90° wiirde bedeuten, dass die beiderseits der Faltli-
nie liegenden Teile des Verbundelements nicht gefaltet werden und somit einen Winkel 3 von
180° einschlieRen wiirden.

[0020] Um dem Mobel ein bestimmtes optisches Erscheinungshild oder bestimmte Eigenschaf-
ten zu verleihen, kann die AuBenflache von zumindest einer Deckschicht zumindest teilweise
mit einer Auflage versehen sein.

[0021] Diese Auflage kann beispielsweise fir ein Sitzmébel aus Schaumstoff gebildet sein.
Dieser Schaumstoff wird an jenen Stellen der Deckschicht angeordnet, welche bei hergestell-
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tem Mobel der Sitzflache des Mobels entspricht.
[0022] Ebenso kann beispielsweise die Auflage aus Filz gebildet sein.

[0023] Durch entsprechende Gestaltung des Verbundelements zur Herstellung des faltbaren
Mobels sind Zusatzelemente und Fixierelemente zum Halten des Mobels im aufgebauten Zu-
stand grundsatzlich nicht notwendig. Dennoch kénnen zur Sicherheit Einrichtungen am Ver-
bundelement zur Anordnung von Spannelementen oder dgl. vorgesehen sein. Derartige Einrich-
tungen zur Anordnung von Spannelementen oder dgl. kdnnen durch einfache Bohrungen in zu-
mindest zwei Teilen des Verbundelements gebildet sein, welche in zusammengefaltetem Zu-
stand einander gegenuberliegen und durch eine Schnur oder eine Stange oder dgl. fixiert wer-
den kénnen.

[0024] Um sicherzustellen, dass das Verbundelement fur das Mobel nicht zu schwer und un-
handlich ist, weist die flexible Mittellage und alle Deckschichten zusammen eine Dicke von
vorzugsweise < 10 mm auf. Natirlich kénnen die Dimensionen des Verbundelements an die
jeweiligen Anforderungen entsprechend angepasst werden.

[0025] Um das Gewicht des Verbundelements zu reduzieren, aber auch um bestimmte optische
oder auch technische Effekte zu erzielen, kdnnen Lcher oder Offnungen im Verbundelement
vorgesehen sein. Diese Offnungen oder Locher werden an das Mobelstiick entsprechend an-
gepasst und wahrend des Herstellungsverfahrens des Verbundelements vorgesehen.

[0026] Gelbst wird die zweite erfindungsgemale Aufgabe durch ein oben genanntes Verfahren
zur Herstellung eines Verbundelements, wobei eine flexible Mittellage mit zumindest einer
ebenen, biegesteifen Deckschicht verklebt wird, danach die andere Seite der flexiblen Mittellage
mit zumindest einer weiteren ebenen, biegesteifen Deckschicht verklebt wird und danach in die
beiden Deckschichten im Bereich der gewlnschten Faltlinien Nuten gefrast werden, welche bis
zu flexiblen Mittellage reichen. Auf diese Weise kann das Verbundelement einfach durch Uber-
einanderlegen und Verkleben der flexiblen Mittellage mit zumindest je einer Deckschicht auf
jeder Seite und Frasen der Faltlinien hergestellt werden.

[0027] Zum Verkleben der flexiblen Mittellage mit den Deckschichten wird auf die flexible Mittel-
lage und bzw. oder eine Oberfliche der Deckschichten ein vorzugsweise flissiger Klebstoff
aufgebracht. Dieser Klebstoff kann durch Aufspriihen, Aufstreichen oder dgl. appliziert werden.

[0028] Um die Elastizitat der flexiblen Mittellage im Bereich der Faltlinien nicht zu beeintrachti-
gen, wird der Klebstoff im Bereich der Faltlinien vorzugsweise ausgespart. Dies kann durch
gezieltes Auftragen des Klebstoffs, beispielsweise (iber entsprechende Masken oder Schablo-
nen bzw. ein Abkleben der entsprechenden Bereiche, erreicht werden.

[0029] Besonders einfach werden die Bereiche der Faltlinien von Klebstoff freigehalten, wenn
die Deckschichten an jener Seite, welche mit der flexiblen Mittellage verklebt wird, im Bereich
der Faltlinien eingefrast werden und diese Seiten der Deckschichten vollflachig mit Kleber ver-
sehen werden. Dadurch werden automatisch die eingefrasten Stellen, welche den Faltlinien
entsprechen, nicht mit Klebstoff versehen.

[0030] Vorzugsweise werden die flexible Mittellage und die Deckschichten miteinander ver-
presst.

[0031] Zusatzlich kann der Pressvorgang unter Temperatureinfluss geschehen, wodurch der
verwendete Klebstoff beispielsweise besser aushiartet.

[0032] Je nach verwendetem Verbundelement kénnen die AuBenflachen der Deckschichten
geschliffen oder lackiert werden.

[0033] Weiters kann das Verbundelement vor der Fertigstellung noch entlang der Aul3enkontur
bearbeitet und in die gewlinschte GroRe gebracht werden.

[0034] Zusétzlich ist es von Vorteil, wenn Kanten im Bereich der Nuten und im Bereich der
AuRenkontur gebrochen werden.

[0035] Weiters kdnnen, wie bereits oben erwahnt, Locher gebohrt oder Offnungen in das Ver-
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bundelement eingeschnitten werden. Durch diese Locher oder Offnungen kdnnen bestimmte
optische oder technische Effekte erzielt und insbesondere das Gewicht des Verbundelements
reduziert werden.

[0036] Schliellich wird die dritte erfindungsgemale Aufgabe auch durch ein Mdbel geldst,
welches durch Falten eines oben erwahnten Verbundelements hergestellt ist. Ein derartiges
Mobel, welches vorzugsweise durch ein einziges Verbundelement hergestellt ist, zeichnet sich
durch relativ kostenglinstige und rasche Herstellbarkeit aus, und vor allem durch platzsparen-
den Transport bzw. platzsparende Lagerung in zerlegtem bzw. ungefaltetem Zustand.

[0037] Im gefalteten Zustand des Verbundelements kann zumindest ein Fixierungselement
angeordnet sein.

[0038] Dieses Fixierungselement kann beispielsweise durch ein, zwischen zwei gegeniberlie-
genden Teilen des gefalteten Verbundelements angeordnetes, Seil oder dgl. angeordnet sein.
Dieses Seil, welches rasch angeordnet werden kann, verhindert ein Auseinanderklappen der
Teile des Verbundelements und verschafft somit dem Mobel die notwendige Stabilitét und
Sicherheit.

[0039] Gemé&R einem weiteren Merkmal der Erfindung kann ein Uberzug Uber dem zusammen-
gefalteten Verbundelement, beispielsweise aus Stoff oder dgl., vorgesehen sein. Dieser Uber-
zug bzw. Husse im Fall eines Sitzmobels verleint dem Mdbel ein entsprechendes Aussehen und
kann zudem in einfacher Weise gereinigt werden.

[0040] An Kanten des gefalteten Verbundelements kénnen Verstarkungsprofile, beispielsweise
aus Kunststoff oder Aluminium, angeordnet sein. Derartige Verstarkungsprofile kdnnen an den
gefahrdeten Kanten aufgeklebt oder durch entsprechende Verbindungselemente, welche vor-
zugsweise werkzeuglos betatighar sind, am Verbundelement angeordnet werden.

[0041] Die vorliegende Erfindung wird anhand der beigefligten Zeichnungen naher erlautert.
Darin zeigen:

[0042] Fig. 1 einen Querschnitt durch ein Verbundelement im Bereich einer Faltlinie in ebenem
Zustand;

[0043] Fig. 2 den Querschnitt durch ein Verbundelement im Bereich einer Faltlinie in gefaltetem
Zustand;

[0044] Fig. 3A und 3B den Querschnitt durch ein Verbundelement im Bereich einer Faltlinie mit
unterschiedlich ausgebildeten Nuten zur Erzielung unterschiedlicher Faltwinkel;

[0045] Fig. 4 die Draufsicht auf ein Verbundelement zur Herstellung eines Stuhls;

[0046] Fig. 5 den aus dem Verbundelement gemal Fig. 4 hergestellten Stuhl in perspektivi-
scher Ansicht;

[0047] Fig. 6 die Draufsicht auf ein Verbundelement zur Herstellung eines Hockers;

[0048] Fig. 7 den aus dem Verbundelement gemal Fig. 6 hergestellten Hocker in perspektivi-
scher Ansicht;

[0049] Fig. 8 bis 10 verschiedene Prinzipbilder zur Veranschaulichung der Verfahren zur Her-
stellung eines Verbundelements, und die

[0050] Fig. 11A bis 11D verschiedene Ausfuhrungsformen des Verbundelements jeweils im
Querschnitt.

[0051] Fig. 1 zeigt ein erfindungsgemaltes Verbundelement 1 im Querschnitt im Bereich einer
Faltlinie F. Demgemal besteht das Verbundelement 1 aus einer flexiblen Mittellage 2, welche
beispielsweise durch zumindest eine Lage eines Gewebes, wie z. B. Aramidgewebes gebildet
ist, und beiderseits der flexiblen Mittellage 2 angeordnete ebene, biegesteife Deckschichten 3,
4. Die Deckschichten 3, 4 kénnen aus verschiedenen Materialien bestehen und verschiedenar-
tig aufgebaut sein. Um ein mdglichst geringes Gewicht des Verbundelements 1 zu erzielen,
kénnen die Deckschichten 3, 4 auch in @hnlicher Weise wie ein Wabenelement aufgebaut sein
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und einen leichten Kern enthalten. An der Aullenseite der Deckschichten 3, 4 kann eine Be-
schichtung 5 aus einer Lackierung oder einem bestimmten Material vorgesehen sein. Im dar-
gestellten Beispiel ist die Deckschicht 3 dicker als die Deckschicht 4 ausgebildet. Natirlich
koénnen die Deckschichten 3, 4 in Bezug auf die flexible Mittellage 2 auch symmetrisch angeord-
net sein. Um ein Falten des Verbundelements 1 entlang der Faltlinie F zu erméglichen, sind die
Deckschichten 3, 4 entlang der Faltlinie F unterbrochen. Dies wird durch entsprechende Nuten
6, 7 in den Deckschichten 3, 4 erzielt. Im dargestellten Beispiel ist die Nut 6 in der Deckschicht
3 des Verbundelements 1 mit schrag angeordneten Wénden 8 in Bezug auf die AuBenflache
der Deckschicht 3 ausgebildet. Demgegenuber sind die Wande 9 der Nut 7 der Deckschicht 4
im Wesentlichen normal zur Aullenflache der Deckschicht 4 angeordnet. Durch die schrag
ausgebildeten Wande 8 der Nut 6 der Deckschicht 3 wird eine Faltung des Verbundelements 1
entlang der Faltlinie F ermdglicht, bis die Wande 8 der Nut 6 aneinander anliegen (strichliert
dargestellt).

[0052] Fig. 2 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines Verbundelements 1 in gefaltetem
Zustand, wobei die Deckschichten 3, 4 symmetrisch zur flexiblen Mittellage 2 angeordnet sind.
Im Gegensatz zum Ausfiihrungsbeispiel gemal Fig. 1 sind die Nuten 6, 7 in den Deckschichten
3, 4 gleich ausgebildet und weisen jeweils schrage Wande 8, 9 in Bezug auf die Aulenflache
der Deckschichten 3, 4 auf. Im gefalteten Zustand des Verbundelements 1 liegen die Wénde 8
der Nut 6 aneinander und dienen der Abstutzung der beiden Teile des Verbundelements 1
beiderseits der Faltlinie F. An der gegeniiberliegenden Seite des Verbundelements 1 bilden die
Waénde 9 der Nut 7 der Deckschicht 4 eine durchgehende Abschrédgung und verleihen einem
aus dem Verbundelement 1 aufgebauten Mobel ein entsprechendes Aussehen.

[0053] Die Fig. 3A und 3B zeigen zwei weitere Beispiele eines Verbundelements 1 im Quer-
schnitt, welche jeweils symmetrisch zur flexiblen Mittellage 2 aufgebaut sind, indem die Deck-
schichten 3, 4 und die Nuten 6, 7 im Bereich der Faltlinie F gleich aufgebaut sind. Im Falle eines
symmetrischen Aufbaus des Verbundelements 1 kénnen die Faltungen in beliebige Richtungen
vorgenommen werden und somit bei unterschiedlicher Gestaltung der Deckschichten 3, 4 zwei
verschiedene Mobel mit dem selben Verbundelement 1 hergestellt werden. Im Beispiel gemaf}
Fig. 3A sind die Wande 8 der Nut 6 der Deckschicht 3 in einem Winkel a=23° zur AufRenfléche
der Deckschicht 3 angeordnet. Im Falle der Faltung stehen die Teile beiderseits der Faltlinie F
nunmehr in einem Winkel f=2q, also im dargestellten Beispiel in einem Winkel 3=46°, zu-
einander. Somit kann durch Auswahl des Winkels a Einfluss auf die Schragstellung der Teile
des Verbundelements 1 zueinander genommen werden.

[0054] Fig. 3B zeigt ein weiteres Beispiel, gemal dem die Wande 8 der Nut 6 in einem Winkel
a=43° zur Aullenflache der Deckschicht 3 hergestellt sind. Dadurch resultiert nach der Faltung
des Verbundelements 1 ein Winkel 3=86°. Im Extremfall eines Winkels ¢=0° wird die Flatlinie F
lediglich durch eine Nut 6 ausreichender Breite gebildet und werden die beiderseits der Faltlinie
F liegenden Teile des Verbundelements 1 zusammengeklappt, sodass die Oberflache der
Deckschicht 3 der beiden Teile des Verbundelements 1 aufeinander aufliegen und somit einen
Winkel B von 0° einschlieen (nicht dargestellt). Die Breite der Nut 6 muss ausreichend sein,
um eine Biegung der flexiblen Mittellage 2 um 180° zuzulassen. Die Mindesbreite der Nut 6
bzw. 7 hangt vom Winkel a und der Dicke der flexiblen Mittellage 2 und Deckschicht 3 bzw. 4
ab. Die Breite der Nut 6 ist kleiner, je gréer der Winkel a ist.

[0055] Fig. 4 zeigt ein Verbundelement 1 zur Herstellung eines Stuhls, wobei insgesamt 12
Faltlinien Fy bis Fy, vorgesehen sind. Die Deckschicht 3 ist im Bereich der Faltlinien Fy bis Fy,
unterbrochen und mit einer Nut mit schrdg angeordneten Wanden, wie sie in den Figuren 3A
und 3B heispielhaft dargestellt sind, versehen. Die Schrige der Winde der Nuten jeder Faltlinie
fir dieses Verbundelement 1 ist in folgender Tabelle angegeben:

Faltlinie a B
Fi, Fo, Fs, Fg, Fo, Fao 55° 110°
Fa, Fe, F1s 15° 30°
Fs, F12 0° 0°
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[F [ 53° | 106° |

[0056] Bei einer derartigen Ausfliihrungsform des Verbundelements 1 resultiert in gefaltetem
Zustand ein Stuhl, wie er in Fig. 5 in perspektivischer Ansicht dargestellt ist. Zur Fixierung des
aus dem Verbundelement 1 durch Falten hergestellten Sitzmdbels kdénnen im Verbundelement
Einrichtungen 10 zur Anordnung von Spannelementen 11 oder dgl. vorgesehen sein. Im darge-
stellten Beispiel sind die Einrichtungen 10 durch Locher und das Spannelement 11 durch ein
Seil oder dgl. gebildet.

[0057] Fig. 6 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines Verbundelements 1 in im Wesentli-
chen rechteckiger Form mit insgesamt 14 Faltlinien F1 bis F14. Die Schrage der Wande der
Nuten entlang der Faltlinien F1 bis F14 ist in folgender Tabelle wiedergegeben:

Faltlinie a B
Fi, Fe, Fg, F14 23° 46°
F,, Fs, F7, Fg, Fig, Fi3 43° 86°
Fs, F4, Fis, F1p 26° 52°

[0058] Fig. 7 zeigt das nach Falten des Verbundelements 1 gemal Fig. 6 resultierende Mobel
in Form eines Hockers bzw. Tisches in isometrischer Ansicht. Sowohl bei den dargestellten
Verbundelementen, gemal Fig. 4 und Fig. 6, welche symmetrisch in Bezug auf die flexible
Mittellage 2 aufgebaut sind, kénnen durch entsprechende Faltung zwei verschieden aussehen-
de Mabel hergestellt werden, sofern die Deckschichten 3, 4 unterschiedlich eingefarbt sind oder
aus unterschiedlichem Material bestehen.

[0059] Fig. 8 zeigt die Herstellungsschritte eines Verbundelements 1 beginnend mit dem Ver-
sehen beider Seiten der flexiblen Mittellage 2 mit Klebstoff 12, worauf die Deckschichten 3, 4
mit der mit Klebstoff 12 versehenen flexiblen Mittellage 2 verpresst und allenfalls unter Tempe-
ratureinfluss ausgehartet werden. Gemafs dem nachsten Verfahrensschritt werden die Nuten 6,
7 entlang der gewunschten Faltlinien F in die Deckschichten 3, 4 gefrast. Wie in der Detailan-
sicht in Fig. 8 unten dargestellt, ist fir eine mogliche Faltung des Verbundelements 1 ein gewis-
ser Mindestabstand im Bereich der Faltlinie F erforderlich. Nachteilig bei dieser Methode ist,
dass die Frasung nicht zu weit in die flexible Mittellage 2 reichen darf, um diese nicht zu be-
schadigen. In der Folge kann im Bereich der Faltlinie F eine Schicht Klebstoff 12 bestehen
bleiben, welche unter Umsténden die Faltung des Verbiindelements 1 beeintrachtigt.

[0060] Fig. 9 zeigt eine alternative Herstellungsmethode, gemaf der die beiden Deckschichten
3, 4 an der Innenseite, das ist die der flexiblen Mittellage 2 zugewandte Seite, an den ge-
winschten Faltlinien F mit Nuten 13 versehen werden. Erst danach werden die Deckschichten
3, 4 vollflachig mit Klebstoff 12 versehen, wobei die Nuten 13 verhindern, dass in diesen Berei-
chen Klebstoff 12 haften bleibt. Danach werden die beiden mit Klebstoff 12 versehenen Deck-
schichten 3, 4 mit der flexiblen Mittellage 2 verpresst und ausgehartet. Im néchsten Verfahrens-
schritt werden die Nuten 6, 7 in den Deckschichten 3, 4 in Ubereinstimmung mit den Nuten 13
an den Innenseiten der Deckschichten 3, 4 eingefrast. Wie in der Detailansicht der Fig. 9 er-
sichtlich, wird dadurch sichergestellt, dass im Bereich der Faltlinie F kein Klebstoff 12 auf der
flexiblen Mittellage befindlich ist, und dennoch die flexible Mittellage 2 beim Frasen der Nuten 6,
7 nicht beschadigt wird. Die Nuten 6 und 13 bzw. 7 und 13 gehen ineinander Uber.

[0061] Fig. 10 zeigt ein weiteres Herstellungsverfahren eines Verbundelements 1, wobei wie-
derum die flexible Mittellage 2 mit Klebstoff 12 versehen wird, dann beiderseits mit einer Kunst-
stoffschicht 14 versehen wird, welche die flexible Mittellage 2 beim nachfolgenden Frasschritt
schiitzen soll. Im ndchsten Verfahrensschritt werden die mit Klebstoff 12 an der Innenseite
versehenen Deckschichten 3, 4 mit der mit den Kunststoffschichten versehenen flexiblen Mittel-
lage 2 verklebt und verpresst. Wird nun entsprechend dem néchsten Verfahrensschritt die Nut 6
bzw. 7 in der Deckschicht 3 bzw. 4 entlang der gewiinschten Faltlinie F gefrast, wird die Kunst-
stoffschicht 14 durch den Frasvorgang allenfalls beschadigt, nicht jedoch die darunterliegende
flexible Mittellage 2. Auf diese Weise wird somit die flexible Mittellage 2 durch die Kunststoff-
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schichten 14 vor dem Fraswerkzeug zur Herstellung der Nuten 6, 7 geschitzt.

[0062] Schliellich zeigen die Fig. 11A bis 11D verschiedene Ausflihrungsformen von Verbund-
elementen 1 im Querschnitt. Gemal Fig. 11A ist die gesamte AulRenseite der Deckschichten 3
und 4 mit einer Beschichtung 5 versehen.

[0063] Gemald Fig. 11B ist nur die ebene Flache der Deckschicht 3 mit der Beschichtung 5
versehen, wohingegen die Nut 6 nicht mit der Beschichtung 5 versehen ist. An der Unterseite
des Verbundelements 1 ist zusatzlich (iber der Beschichtung 5 (iber der ebenen Aullenseite der
Deckschicht 4 und den Bereich der Nut 7 eine Lackschicht 15 oder dgl. angeordnet.

[0064] Bei der Ausfiihrungsvariante gemald Fig. 11C ist die komplette AulRenflache der Deck-
schicht 3 samt Nut 6 im Bereich der Faltlinie F mit einer Beschichtung 5 versehen. Die Deck-
schicht 4 ist an der ebenen AuRenseite mit einer Auflage 16, beispielsweise aus Schaumstoff
oder Filz, versehen. Im Falle eines aus dem Verbundelement 1 hergestellten Sitzm&bels kann
diese Auflage 16 fiir hdheren Sitzkomfort dienen.

[0065] Bei der Ausflhrungsvariante gemafl Fig. 11D sind beide ebenen Aulenflachen der
Deckschichten 3 und 4 mit entsprechenden Auflagen 16 versehen.

[0066] Mit dem erfindungsgemalen Verbundelement 1 kann eine Vielzahl an Mobel rasch und
einfach hergestellt werden. Zusatzlich ist der Transport oder die Lagerung derartiger in gefalte-
tem Zustand ebener Verbundelemente 1 durch den wesentlich reduzierten Platzbedarf effizien-
ter.

Anspriiche

1. Verbundelement (1) zur Herstellung von Mébeln durch Faltung entlang Faltlinien (F),
wobei beiderseits einer flexiblen Mittellage (2) zumindest je eine ebene, biegesteife
Deckschicht (3, 4) angeordnetist, welche Deckschichten (3, 4) entlang der Faltlinien
(F) durch Nuten (6, 7) mit Wanden (8, 9) unterbrochen sind, dadurch gekennzeich-
net, dass die Wande (8, 9) zumindest einer Nut (6, 7) in einem Winkel a zur Oberfla-
che der Deckschichten (3, 4) verlaufen, wobei 0°<a<90° gilt, sodass nach dem Falten die
beiderseits der Faltlinie (F) angeordneten Teile der Deckschichten (3, 4) einen Winkel
B=2abzw. 0°<B<180° einschlielen.

2. Verbundelement (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die flexible Mittel-
lage (2) durch zumindest eine Lage eines Gewebes, insbesondere Kunststoffgewebes,
gebildet ist.

3. Verbundelement (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Deck-
schichten (3, 4) durch Kunststoff, Holz oder Metall gebildet sind.

4. Verbundelement (1) nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Deckschichten (3, 4) in Bezug auf die flexible Mittellage (2) symmetrisch an-
geordnet sind.

5. Verbundelement (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die beiderseits
der flexiblen Mittellage (2) angeordneten Deckschichten (3, 4) aus unterschiedlichem
Material gebildet sind.

6. Verbundelement (1) nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Au-
Renflachen der beiderseits der flexiblen Mittellage (2) angeordneten Deckschichten (3,
4) unterschiedlich gefarbt sind.

7. Verbundelement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Deckschichten (3, 4) mit der flexiblen Mittellage (2) und allenfalls die Deckschich-
ten (3, 4) untereinander verklebt sind.

8. Verbundelement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die AulRenflache zumindest einer Deckschicht (3, 4) zumindest teilweise mit einer Aufla-
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ge (16) versehen ist (Fig. 11C, 11D).

9. Verbundelement (1) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Auflage
(16) aus Schaumstoff gebildet ist.

10. Verbundelement (1) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Auflage
(16) aus Filz gehildet ist.

11. Verbundelement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass Einrichtungen (10) zur Anordnung von Spannelementen (11) oder dgl. vorgese-
hen sind (Fig. 5).

12. Verbundelement (1) nach einem der Anspriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die flexible Mittellage (2) und alle Deckschichten (3, 4) zusammen eine Dicke <
10 mm aufweisen.

13. Verbundelement (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass Lécher oder Offnungen vorgesehen sind.

14. Verfahren zur Herstellung eines Verbundelements (1) zur Herstellung von Mdbeln durch
Faltung entlang Faltlinien (F), dadurch gekennzeichnet, dass eine flexible Mittellage
(2) mit zumindest einer ebenen, biegesteifen Deckschicht (3, 4) verklebt wird, danach
die andere Seite der flexiblen Mittellage (2) mit zumindest einer weiteren ebenen, biege-
steifen Deckschicht (3, 4) verklebt wird, und danach in die beiden Deckschichten (3, 4)
im Bereich der Faltlinien (F) Nuten (6, 7) mit Wanden (8, 9) gefrast werden, wel-
che bis zur flexiblen Mittellage (2) reichen, wobei die Wande (8, 9) zumindest einer
Nut (6, 7) ineinem Winkel a zur Oberflache der Deckschichten (3, 4) verlaufen, wo-
bei 0°<a<90° gilt, sodass nach dem Falten die beiderseits der Faltlinie (F) angeordne-
ten Teile der Deckschichten (3, 4) einen Winkel f=2a bzw. 0°<B<180° einschlielen.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass zum Verkleben der flexiblen
Mittellage (2) mit den Deckschichten (3, 4) ein Klebstoff (12) auf die flexible Mittella-
ge (2) und bzw. oder eine Oberflache der Deckschichten (3, 4) aufgebracht wird.

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass der Klebstoff (12)
im Bereich der Faltlinien (F) ausgespart wird.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Deck-
schichten (3, 4) an jener Seite, welche mit der flexiblen Mittellage (2) verklebt wird, im
Bereich der Faltlinien (F) vor dem Verkleben eingefrast werden.

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die fle-
xible Mittellage (2) und die Deckschichten (3, 4) miteinander verpresst werden.

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass die fle-
xible Mittellage (2) und die Deckschichten (3, 4) unter Temperatureinfluss miteinander
verpresst werden.

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Au-
Renflachen der Deckschichten (3, 4) geschliffen werden.

21. Verfahren nach einem der Anspriche 14 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass die
Aufienflachen der Deckschichten (3, 4) lackiert werden.

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass das
Verbundelement (1) entlang der AuRenkontur bearbeitet wird.

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass Kanten im Bereich der
Nuten (6, 7) und im Bereich der Aufienkontur gebrochen werden.

24. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass Locher
gebohrt oder Offnungen eingeschnitten werden.

25. Mobel, welches durch Falten eines Verbundelements (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
13 hergestellt ist.
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26. Mobel nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass im gefalteten Zustand des
Verbundelements (1) zumindest ein Fixierungselement angeordnet ist.

27. Mobel nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass ein Fixierungselement durch
ein zwischen zwei gegeniiberliegenden Teilen des gefalteten Verbundelements (1) ange-
ordnetes Seil oder dgl. gebildet ist.

28. Mobel nach einem der Anspriche 25 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass ein Uber-
zug vorgesehen ist.

29. Mobel nach einem der Anspriiche 25 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass an Kanten
des gefalteten Verbundelements (1) Verstarkungsprofile, beispielsweise aus Kunststoff
oder Aluminium, angeordnet sind.

Hierzu 8 Blatt Zeichnungen
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