Handwerk

Griinholzstiihle

Nasses Holz -
Verbindungen

Eine jahrhundertealte Abgrenzung
des Tischlers zu anderen Holzhand-
werkern lag darin, dass der Schreiner
ausschlielich getrocknetes Holz
verarbeitete. Dass es daneben zu
allen Zeiten auch Holzhandwerker
gab, die auch ungetrocknetes, bis hin
zu fallfrischem Holz verarbeiteten,
ist heute fast in Vergessenheit

geraten.

er Schreiner und Gestal-
ter Thomas Grigler hat
sich dem Prinzip der Fer-

tigung von Griinholzstiihlen ge-
widmet — einer fast vergessenern

Das gefillte Rundholz - bevorzugt
werden Eiche und Esche, aber auch
Robinie - wird bereits im Wald auf
die ungefihre Lange der spiteren
Werkstiicke gebracht, um den Trans-
port zu erleichtern

Die Stammabschnitte werden mit
entsprechenden Spaltwerkzeugen
der Linge nach und damit dem Fa-
serverlauf folgend gespalten

(02 BM 000

Technik zur Herstellung von
Holzverbindungen unter Ausnut-
zung der Quell- und Schwundei-
genschaften von Holz. Dies er-
scheint uns als Holzhandwerkern
in Zeiten von kiinstlich getrock-
netem Schnittholz, welches heute
nahezu in allen denkbaren Holz-
arten und Dimensionen kurzfri-
stig erhdltlich ist, kaum mehr vor-
stellbar, Das Problem des Hol-
zeinschnittes und der Holztrock-
nung hat den Holzhandwerker zu
fritheren Zeiten vor grofere Pro-
bleme gestellt. Es musste von
Hand eingeschlagen, in S&-
gemithlen gebracht und nach
dem Einschnitt in jahrelanger La-
gerung aul eine fiir die kommen-
de Verwendung notwendige
Holzfeuchte getrocknet werden.

Dabei hat die Technik der Verar-

Der Bearbeiter sitzt beim Ziehen der Sprossen auf der Ziehbank. Die Werk-

beitung von nassem Holz, oder
besser das Wissen um die Aus-
nutzung des Schwund- und
Quellverhaltens des Werkstoffes
Holz, eine lange Tradition. So
beispielsweise bei den Rechen-
und Leitermachern, den Kiifern
und Schiffsbauern. Die Verarbei-
tung von nassem Holz hat darii-
ber hinaus verschiedene Vorteile:
es ist mit schneidenden Werk-
zeugen leicht zu bearbeiten, er-
zeugt keinen Staub und es kén-
nen Gegenstinde wie zum Bei-
spiel groffe Holzschalen gefertigt
werden, welche als Rohlinge gar
nicht rissfrei zu trocknen waren.
Dem Prinzip der Grinholzstuhl-
Herstellung liegen dabei zwei
wesentliche Prinzipien zugrun-
de: eine extreme Volumenver-
minderung von Holz im Trock-

stiicke werden mittels eines Druckbalkens — der mit den Fulen vom Kérper
weggedriickt und damit gespannt wird — gehalten

nungsprozess, sowie eine Volu-
menzunahme bei Feuchtigkeits-
aumahme. Dies erméglicht unter
Beachtung verschiedener kon-
struktiver und handwerklicher
Gegebenheiten die Herstellung
von festen Verbindungen ohne
Leim, welche dennoch eine ge-
wisse Flexibilitit zulassen. Ein

Die Sprossen werden im ersten
Arbeitsgang auf speziellen Werk-
banken, sogenannten Ziehbinken,
mit Zieheisen auf den gewiinschten
annihernd runden Querschnitt
gebracht

Auch die flachen Teile fiir die
Riickenlehnen werden auf der
Ziechbank geformt
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Die Zapfenenden der Sprossen wer-
den nach dem Trocknen mit der
Raspel nachbearbeitet, um nach
dem Schwinden einen genauen Sitz
im Zapfenloch zu gewihrleisten

weiterer wichtiger Aspekt ist die
Tatsache, dass die Hoélzer nicht
gesdgt, sondern gespalten wer-
den. Dies hat den Vorteil, dass
selbst bei diinnsten Material-
querschnitten die Holzfasern
stets in Richtung der Beanspru-
chung des jeweciligen Bauteiles
laufen, die Einzelteile dabei aber
selten ,gerade” sind .

Ein Griinholzstuhl wird in zwei
Phasen hergestellt: In der ersten




Die Yerbindung der vorderen und
hinteren Teile des Stuhles erfordert
wiederum genaues Anreissen: dazu
werden die beiden Teile mit Hilfs-
vorrichtungen in die richtige Stel-
lung gebracht und die Bohrldcher
entsprechend markiert

Die Einzelteile des Stuhles werden
ineinandergefiigt und mit Spanngur-
ten fixiert. Die noch nassen Beine
schwinden iber den bereits ge-
trockneten Zapfen der Sprossen und
bilden somit eine leimfreie, feste
Verbindung

Das Bohren der Zapfenlé
geformten Beinen der Griinholzstiihle erfordert genaues
Anreissen und Arbeiten

Nach dem genauen
Zuarbeiten der Spros-
senenden werden diese
mit den Beinen probe-
weise verbunden und
bilden so die vorderen
und hinteren leiter-
dhnlichen Stuhlteile
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Die Sitzfliche der Griinholzstiihle
werden abschlieBend mit breiten
Baumwollbdndern geflochten, da-
durch ergibt sich eine feste und
dennoch elastische Sitzfliche.

Handwerk '

werden alle notwendigen Teile
aus Rundholz, zumeist Fiche,
Esche oder Robinie, gespalten
und mit dem Ziehmesser auf der
speziell dafiir angefertigten
Ziehbank vorgeformt. Das ge-
spaltene und mit dem Ziehmes-
ser geschnittene Holz zeigt eine
glatte, seidig glinzende Ober-
fliche die im Prinzip keiner wei-
teren Oberflichenbehandlung
bedarf. Die Sprossen werden
zum anndhernd runden Quer-
schnitt ausgeformt und an den
Enden mit speziell Zapfen verse-
hen, welche spiter in die Zap-
tenléicher der Beine eingefiigt
werder. In dieser Phase werden
auch die flichigeren Teile fiir die
Riickenlehnen ausgearbeitet und
eingespannt. Nach der Trock-
nung behalten diese ihre Form
dann bei.

In der zweiten Phase werden die
Beine bearbeitet. Diese wurden
liber einen Zeitraum von sechs
bis acht Wochen — seit dem er-
sten Arbeitsschritt — in Wasser-
fassern aufbewahrt, um sie vor
dem Austrocknen zu bewahren.
Mit speziellen Werkzeugen wer-
den dann die hinterschnittenen
Zaptenlocher gebohrt und aus-
gearbeitet. Dabei kommt es ei-
nerseits auf eine genaue Passung
von Zapfen und Zapfenloch an,
andererseits aber auch auf das
Wissen um die Schwundrich-
tung der Beine bzw. das Quellen
der Sprossen. Das Zapfenloch
des noch nassen Beines schwin-
det um den eingefiigten trocke-
nen Zapfen der noch etwas auf-
quillt und fiihrt so zu einer fest-
en, jedoch flexiblen Verbindung.
Die Sitzfliche des Griinholzstuh-
les wird aus flachen Baumwaoll-
bandern in verschiedenen Mu-
stern geflochten. Dem Varianten-
reichtum bei der Gestaltung
eines Griinholzstuhles, ob mit
oder ohne Armlehnen, mit hoher
oder niedriger Riickenlehne,
sind — so Thomas Grogler —
kaum Grenzen gesetzt. Aller-
dings miissen die genannten
Grundprinzipien der Griinholz-
verarbeitung eingehalten wer-
den., Wer Lust bekommen hat
selbst einen Griinholzstuhl zu
bauen, kann dies unter fachli-
cher Anleitung von Thomas
Grogler wihrend eines zweitei-
ligen Kurses bei der Firma Dick
tun. Kursprogramm bei:

Dick GmbH, Feine Werkzeuge,
94526 Metten; Tel 09 91/91 09-0;

Die stolzen Kursteilnehmer mit den Produkten ihrer Arbeit: vier unter-
schiedliche, individuelle Griinholzstiihle

Die schmalen Schlitze fiir die
gebogenen Lehnenteile werden
ebenfalls per Hand ausgestemmt

Fax ~/91 09-50 oder unter
wiviedick-gmbh.de 1
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