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Die beste
aller Versionen

Seit 1939 wird der Landistuhl produziert. Mit Liicken und
Tiicken. Nun hat sich Vitra einer Neuauflage angenommen.
Ein Rundgang mit den Entwicklern durch die Werkstatt.

Text:

Meret Ernst

Fotos:

Markus Frietsch / zVg

In die hohen Raume unter dem Sheddach gelangt nur, wer
zutrittsberechtigt ist. Da, in der Werkstatt von Vitra in
Birsfelden, werden neue Modelle entwickelt. An der Werk-
bank iiberpriifen Mitarbeiter, was im Besprechungsraum
als Vorschlag auf den Tisch kommt.

Siebzehn Stiihle stehen auf dem Podest, reihen sich
zum Ornament, rhythmisiert von der gelochten Alumi-
niumschale, den ausgestellten Beinen, die sich zu nied-
rigen Lehnen biegen, in diversen Farben. Links steht ein
Prototyp. Ein feiner, liber die Sitzflache gespannter Draht
verhindert, dass sich jemand setzt. Denn der Prototyp be-
steht aus PU-Schaum und ist nicht stabil. Vergleicht man
dieses Modell mit den aufgereihten Stiihlen, entdeckt
man kleinere und gréssere Unterschiede. Genau deswegen
treffen sich an diesem Morgen Rolf Fehlbaum, Henriette
R. Coray und Thomas Schweikert. Sie sollen den Prototyp
abnehmen und das weitere Vorgehen besprechen.

Die Suche nach dem Original

Die Stiihle stammen aus dem Vitra Design Museum
und aus der Sammlung von Henriette Coray. Sie sind Aus-
gangspunkt fiir eine komplizierte Entwicklung, die im
Sommer 2012 startete und in den darauf folgenden Mona-
ten weiterlduft. Sie sollen die Frage beantworten, die sich
bei der Re-Edition eines jeden Designklassikers stellt:
Von welcher Version ausgehen? Welche Umsetzung trifft
den Entwurf am besten? Beim Landistuhl ist diese Frage
besonders akut. Die Produktionsgeschichte macht ndm-
lich klar, dass es den einen Original-Landistuhl nicht gibt.

Rolf Fehlbaum zieht weisse Handschuhe an, greift
sich ein Museumsstiick: «Normalerweise geht ein Stuhl
in Produktion und wird iiber langere Zeit auf die stets
gleiche Art und Weise hergestellt. So lange, bis es einen
technischen, 6konomischen oder dsthetischen Grund gibt,
daran etwas zu verdndern.» Nicht so beim Landistuhl. Be-
reits unter den ersten Produzenten, der Metallwarenfabrik
Mewa von Willi und Paul Blattmann, gab es unterschied-
liche Produktionsphasen. Auch deshalb, weil Blattmann
den Stuhl nicht durchgehend herstellte, der im Ubrigen
eine Ausnahme in der Produktion des Herstellers bilde-
te. Offenbar wurde er von Zeit zu Zeit in Losen von rund
2000 Stiick und je nach Bedarf hergestellt. Die Werkzeuge
mussten stets neu eingerichtet werden, die handwerklich
ausgefiihrten Produktionsschritte liessen sich nicht bis
ins Letzte standardisieren.

«Die Versionen belegen, dass es bessere und schlechtere
Moglichkeiten gibt, den Ideal-<Landi> zu komponieren»,
fahrt Rolf Fehlbaum fort. « Wir wollen einen Stuhl, der
auch fiir heutige Bediirfnisse akzeptabel ist und der heu-
tige Normen erfiillt, die es bei der Entwicklung des Stuhls
noch nicht gab.» Sein Ziel sei keine Edition fiir einige we-
nige Kennerinnen und Kenner, sondern ein Stuhl, der dem
taglichen Einsatz standhalte.

Genau beobachten

Mit einem 3-D-Scanner erfassten Thomas Schweikert
und sein Team die Geometrien aller verfiigharen Versio-
nen. «In der Schalengeometrie fanden wir grosse Uberein-
stimmungeny, fasst der Konstrukteur zusammen. «Aber
die seitliche Volumetrie fallt unterschiedlich aus.» Es
gebe Differenzen, was die Position der Locher in der Scha-
le und was deren Anbindung ans Gestell betreffe. Einmal
benannt, springen solche Unterschiede sogleich ins Auge.

Aus den iibereinandergelegten Scans entstand eine
Datenwolke, aus der sich eine erste Schale digital kons-
truieren liess. «Ein enormer Fortschritt, frither mussten
wir Schablonen herstellen», freut sich Thomas Schweikert
iiber die Rohdaten, die als Grundlage fiir die Konstruktion
dienen. Sie fiitterten auch die CNC-Frése, um den Proto-
typ herzustellen. Und sie werden, sind sie einst iiberarbei-
tet, die Herstellung der Werkzeuge definieren.

Beim Abgleich zwischen den Stiihlen und dieser ide-
alen Konstruktion wurde offensichtlich, dass die Radien
an den Aluminiumschalen tangentiale Ubergénge aufwei-
sen - sie waren nie berechnet, sondern stets gezeichnet.
«Das ergibt in der Anmutung ein weicheres Bild, das wir
behalten mochten», zieht Thomas Schweikert das Fazit.
«Uber das Biegen kriegen wir eine Materialdeformation,
das Profil wird dadurch weicher.»

Weiter erfasste das Entwicklungsteam die Eigen-
schaften von diversen Detailldsungen, zeichnete sie auf
und benannte die Unterschiede. Eine grosse ausgedruck-
te Ubersicht hdngt als Resultat an der Wand. Unter den
Stichworten wie <Anbindung Sitz, «Gleiten, <Nietem, <seit-
liche Verschraubungy, aber auch <Allgemeiner Zustand»,
«Beschéddigungen> oder «Beschriftung» sind alle 17 Stiihle
akribisch erfasst. Rolf Fehlbaum tritt zur Ubersicht: «Die-
se Studie bildet die Grundlage fiir die Entwicklung des
neuen Landistuhls.» Denn sie bot Orientierung fiir das,
was gesucht war. Aus den Versionen wurde herausgefiltert,
welcher Stuhl wofiir Pate stehen soll - fiir die Anordnung
der Locher, die Schweissverbindung, die Volumetrie. Und
ganz nebenbei lernten alle Beteiligten, das Wesen des
«Landi> zu erfassen. -
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Filigran und leicht - so kommt

der neue Landistuhl der Urversion nahe.
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In akribischer Arbeit hat das Entwicklungsteam 17 Versionen des Landistuhls vermessen und Unterschiede benannt. Die Studie bildet die Grundlage fiir die Re-Edition.
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- Doch nun muss die Positionierung der Lochreihe im
Verhaltnis zum umgebenden Rand festgelegt werden. Ho-
her oder tiefer? Der vergleichende Blick lehrt, dass die
letzte Produktion die Lochreihe viel weiter oben ansetzte,
als das in vorangegangenen Versionen geschah. Bei den
friithen Exemplaren springen die einzeln ausgestanzten
Locher, die dem Alublech Stabilitét verleihen, aus der Rei-
he - um wenige Millimeter. Erst spater stanzte Blattmann
die Locher mit einem Werkzeug in einer regelmassigen
Reihe. Anders als der gezeichnete und deshalb weichere
Radius, der im gerechneten Entwurf simuliert wird, soll
diese Ungenauigkeit in der Re-Edition nicht aufgenom-
men werden. Denn letztlich ist sie dem Produktionsver-
fahren, nicht der Entwurfsabsicht geschuldet, so das Fazit.

Das Anpassen der Sitzhdhe

In der Entwurfszeichnung legte Hans Coray eine Sitz-
hoéhe von 41 Zentimetern fest. Das entspricht nicht heu-
tigen Normen und auch nicht der statistisch belegten
Tatsache, dass die Menschen seither um zehn Zentimeter
gewachsen sind. Was tun? Ein sorgféltiges Abwégen be-
ginnt: Die Beine verldngern - auf die Gefahr hin, dass der
Stuhl stelzig wirkt? Skalieren? Geht nicht, denn die Geo-
metrie der Schale bildet einen fixen Parameter. Die Schale
im Verhéltnis zu den verlangerten Stuhlbeinen senken?
Auch das widerspricht dem urspriinglichen Entwurf. Aus-
probieren, lautet der Auftrag an das Entwicklungsteam.

Die Farbunterschiede resultieren aus der unterschied-
lichen Oberflachenbehandlung des Aluminiums. Denn das
weiche Material muss gehértet, die Oberfldche eloxiert
werden, damit sie der Korrosion standhélt. Dazu gibt es
verschiedene Verfahren. Henriette Coray deutet auf ein
Exemplar und datiert es: «Blattmann verwendete unter-
schiedliche Legierungen, ich habe bereits ein Auge dafiir.
Altere Versionen wirken relativ stumpf.» Seit den Fiinf-
zigerjahren gldnzen die Stiihle stdrker. Auch da fallt der
Stuhl aus der letzten Produktion ab. Der Entwicklungslei-
ter vermutet, dass es sich um ein technisches Eloxal han-
delt. Es wirkt stumpfer und ist ohne metallischen Glanz.

Vieles ist noch zu kldren, was die Anmutung des
Stuhls betrifft. Die Farbigkeit, die Gummifiisse, die in der
Geschichte des Stuhls immer wieder gedndert wurden
und die halbmondférmige Abkantung der Stiihle ersetzten,
die an der Landi standen. Im Grundsatz allerdings stim-
men alle Henriette Coray zu, die sagt: «Wir machen ja kei-
ne Antiquitét, der Stuhl soll im Heute funktionieren - und
zugleich das Wesen des Landistuhls prézis ibersetzen.»

In die Produktion

Ein Dreivierteljahr spéter berichtet Thomas Schwei-
kert iiber die Fortschritte. Wieder treffen wir uns in der
Werkstatt in Birsfelden, aufgereiht sind nur noch fiinf Lan-
distiihle, dafiir liegen zwei unbearbeitete Schalen dane-
ben. Noch sind die Kanten nicht umgebogen. Sie stammen
aus der Tiefziehpresse aus dem Vitra-Werk und tragen
kryptische Bezeichnungen. Sie bezeugen: Das Werkzeug
ist definiert. «Vergleichen wir das Werkstiick mit den Da-
ten, haben wir im Bereich 0,4 bis 0,5 Millimeter Passge-
nauigkeit erreicht. Das ist perfekt.» Und es scheint, als
sei die richtige Legierung gefunden. Das schon, meint
Schweikert. Aber damit sind die Probleme nicht geldst.

Dazu holt der Konstrukteur aus: «Frither nahm man
weiches Blech, das gut umformbar ist. Dazu wird die Le-
gierung im Losungsglithen bei 500 bis 600 Grad Celsius
fester gemacht, danach werden die in der Presse kalt um-
geformten Teile abgeschreckt. Richtig fest wird die Legie-
rung beim Ausgliihen, aber das dauert 10 bis 12 Stunden
bei rund 200 Grad.» Diese Zeit kostet heute ein Vermogen.

Wie geht es schneller? «Mit Legierungen, die aufgrund ih-
rer Zusammensetzung dieses Ausglithen nicht benétigen.
Den Harteprozess beschleunigen wir beim Eloxieren. Die
Schale wird so widhrend der Fertigung ausgehartet, ohne
dass man was dazu macht. Das ist die Idee.»

Der Haken an der Sache: Solche Legierungen lassen
sich schlechter umformen. Respektive die Zeitspanne fiir
den Umformungsprozess ist beschrédnkt. Geschieht er zu
spét, brechen die Rédnder der ausgestanzten Lécher aus.
Und weil sich Vitra an die Bestellung grosser Lose anhén-
gen muss, die fiir die Automobilindustrie produziert wer-
den, wachst die logistische Herausforderung, das Mate-
rial zur richtigen Zeit zu erhalten. Schweikert nimmt ein
Werkstiick in die Hand: «Die Langskante sieht gut aus. Die
handwerklichen Bérdelwerkzeuge muss man anpassen.»

Damit spricht er einen weiteren kostentreibenden
Faktor an: Jedes Blech muss am Rand umgebogen, gebor-
delt werden. Kann ein Roboter diese Arbeit erledigen?
Jein, seufzt Thomas Schweikert: Die Schale liegt in einer
Form, wird fixiert, dann setzt der Roboter an, stellt die
Blechkante auf und biegt sie um. «Fahrt der Roboter ein,
hat er erst in der Mitte der Strecke die Kante optimiert,
dann muss er oben nochmals ansetzen und in die andere
Richtung bérdeln, damit es in der Mitte keine Fehlstelle
gibt.» Gerade bei den Radien ist das ein Problem, denn
der Roboter schiebt Material vor sich her, was leicht einen
Verzug gibt. Der Roboter bordelt eine Strecke, lauft aus,
dreht das Werkstiick und setzt von der anderen Seite wie-
der an. Das sind d@hnliche Schritte, wie sie ein Handwerker
macht. Mittelfristig, ist Schweikert iiberzeugt, werde es
eine Mischung von Roboterfertigung und handwerklicher
Herstellung sein. Auch das Entgraten, bei dem ein Hand-
werker mit einer Biirste in alle Richtungen verzieht, kénne
man nur beschréankt automatisieren.

Harte Tests

Die Extrusionsprofile der Beine messen 3,3 Millime-
ter. Damit wurden die statischen Tests mit finiten Elemen-
ten errechnet. Aber in den dynamischen Tests versagte
das Profil. Insgesamt muss der Stuhl zwanzig dynamische
und sieben statische Tests bestehen, damit er der EU-
Norm entspricht. Eine der strengsten Testanlagen besteht
darin, achtzig Kilogramm auf die Sitzflache zu packen. Ein
Stempel driickt gegen die Riicklehne, bis der Stuhl rund
drei Zentimeter vom Boden abhebt - und ldsst ihn wieder
fallen. 20000 mal gegen jede Seite, von vorne, hinten,
links, rechts - das muss der Stuhl aushalten. «Das ergibt
auf die Knotenpunkte riesige Schwingfestigkeitsanforde-
rungen. Dafiir ist das Originalprofil nicht geeignet.» Wie
kann man das Profil verstérken, ohne die originalen Di-
mensionen zu verandern? «Auf jeden Fall geht das nicht
mit der Giesskanne - also statt 3,3 einfach 6 Millimeter
Profilstarke zu nehmen. Um mehr Steifigkeit im Profil zu
erhalten, verstdarken wir es nach innen.»

Die Auslenkung entsteht vor allem an der Verbindung
zu Querstrebe. Kann man da was machen? Schweissen
sei das Kernproblem: «Warme schwacht das Material. Die
Kunst ist, die Warmeeinflusszone so klein als moglich zu
halten, damit man das Werkstiick nicht zw6lf Stunden aus-
hérten muss. Ein patentiertes Schweissverfahren aus der
Flugzeugindustrie hilft dabei.» Und natiirlich sei Kleben
eine Option. Die Winkel, die die Schale am Untergestell
halten, sind geklebt. «Aber die strukturgebenden Bautei-
le wie die Querstreben zu kleben, da hétte ich Bauchweh.
Denn die Stiihle stehen ja auch im Wetter. Es ist schwierig
zu sagen, wie sich das iiber dreissig Jahre verhalt.»

Und dass der Stuhl so lange halten soll, dariiber disku-
tiert Thomas Schweikert nicht. @ >
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Produktion und
Vertrieb

1939-1999:
Metallwarenfabrik,
Wadenswil

Die Firma produzierte fiir
die Landi 1939 1500 Stiick.
Nach Ende der Ausstel-
lung konnten die Stiihle fiir
fiinf Franken das Stiick
erworben werden, spéater
kosteten sie 28 Franken.
Ab 1962 bis 1999 bot die
Firma eine Version mit

6 Lochern pro Reihe in der
Lehne an, die ohne Riick-
sprache mit dem Entwerfer
Hans Coray aufgelegt
worden war. Die originale
Version mit 7 Léchern

pro Reihe war gegen Auf-
preis erhéltlich.

1971-1997:

Zanotta, Nova Milanese,
Italien

Der italienische Hersteller
vertrieb in Lizenz die

bei Blattmann produzierte
6-Loch-Version in Italien
und Deutschland unter dem
Namen «Spartana>.

1999-2001:
Mewa-Metalight,
Wédenswil

Die Nachfolgefirma der
Mewa legte den Stuhl mit
7 Léchern pro Reihe und
der auf der Vorderseite der
Riickenlehne eingravierten
Signatur Hans Corays auf.

2007-2012:
Westermann, Zofingen
Eine weitere Version, bei
der deutschen Hago her-
gestellt, wurde im Sommer
2007 auf den Markt
gebracht. Nach Vertrags-
16sung mit der Lizenz-
geberin Henriette R. Coray
wurde die Produktion
eingestellt.

Ab 2013:

Vitra, Birsfelden

Mit dem neuen Landistuhl
bringt Vitra eine Version
auf den Markt, die weit-
gehend dem Landistuhl von
1939 entspricht.



Die richtige Legierung ist gefunden.
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Sie entscheiden im Team:
Rolf Fehlbaum, Henriette Coray und Thomas Schweikert.

Der Ermoglicher

Interview: Meret Ernst

Thomas Schweikert steht dem Team vor, das den neuen
Landistuhl entwickelt hat. Er nahm den Stuhl unter die
Lupe und lernte viel Neues iiber den Klassiker.

Sie sind der Spezialist fiir Re-Editionen.

Erhalten Sie jeweils auch ein Briefing zu Beginn

eines Projektes?

Thomas Schweikert: Uber die Analyse und die Diskussion,
was den Stuhl ausmacht und was uns wichtig ist, haben
sich Rahmenbedingungen herauskristallisiert. Und ein
anspruchsvolles Kostenziel. Der Landistuhl soll auch die-
jenigen erreichen, die seine Historie nicht kennen.

Mit welchem Rollenversténdnis gehen Sie

an eine solche Aufgabe?

Ich muss verstehen, weshalb ein Detail so oder anders
aussieht. Ob es den historischen Umstédnden, der Not ge-
schuldet oder vom Designer genau so gewollt war.

Sind Sie ein Historiker?

Oder ein Ermoglicher?

Historiker nicht, aber ein Ermoglicher mit Sinn fiir die
Historie. Auch beim Landistuhl. Wir setzten uns sehr ge-
nau mit der Fertigungsweise auseinander. Vom Hersteller
Blattmann gibt es eine Dokumentation iiber den Prozess.
Sie stammt aus der Zeit, als Blattmann 2001 das Unter-
nehmen verkaufen wollte. Er machte ein paar Bilder der
Werkzeuge, das half uns zu verstehen, wie der Stuhl frither
hergestellt wurde.

Auch das Fiisschen muss
konstruiert werden.

Bestehen diese Werkzeuge noch?

Jetzt wohl nicht mehr. Das hidtte uns aber auch nicht wei-
tergeholfen. Die Prozesse waren weitgehend handwerk-
lich bestimmt. Doch mit den Sammlungsobjekten haben
wir eine gute Basis und in der Bibliothek des Vitra Design
Museums kundige Ansprechpartner. Wichtig fiir mich war
ausserdem der direkte Kontakt zu Henriette Coray und
Rolf Fehlbaum.

Wann begann der Prozess fiir Sie?

Als ich mir Datenblatter zu Aluminiumblechen schicken
liess. Ab diesem Zeitpunkt haben wir uns mit der Frage
auseinandergesetzt, ob es méglich ist, einen Landistuhl
in der gewiinschten Qualitat und zu einem sinnvollen Preis
herzustellen.

Welche Probleme zeichneten sich von Beginn weg ab?
Von vornherein war klar, dass das Thema Bordeln der
Schliissel ist, um das Kostenziel zu erreichen. Dabei wird
die Kante der Sitzschale umgebogen. Das ist ein Verfah-
ren, das nicht mehr allzu weit verbreitet ist. Selbst in der
Automobilbranche nicht, die es fiir die Fertigung von Kot-
fliigeln oder Tiiren einsetzt, die vom Roboter zweischalig
verbdrdelt werden. Das ist anspruchsvoll, und es gibt we-
nige, die als unabhéangige Berater weiterhelfen konnen.
Gab es weitere Problemfelder?

Will man das Harten umgehen, erschwert das die Stan-
zung in einem weicheren Material. Und als klar war, dass
wir die Winkel an der Schale verkleben, mussten wir Kleb-
stoffe finden, die die notige Haltekraft haben, die witte-
rungsbestdndig sind und die keine lange Liegezeit erfor-
den. Denn es niitzt nichts, zu kleben, wenn wir die Stiihle
24 Stunden aushérten lassen miissen.
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An der Legierung lasst sich die Produktion erkennen.

Konnten Sie auf Vorwissen zuriickgreifen?

Eine tragende Verklebung fiir den Aussenbereich haben
wir noch nie gemacht. Unser Spezialist musste sich erst
kundig machen.

Wie recherchieren Sie?

Als Erstes iiberlege ich, in welcher Industrie das gesuchte
Verfahren existiert. Sind wir keine Konkurrenz, bekomme
ich in der Regel Hinweise. Ich wende mich auch an unab-
hingige Spezialisten, in diesem Fall an das Fraunhofer
Institut fiir Umformtechnik. Als der Hersteller bestimmt
war, organisierten wir einen Tages-Workshop mit ihm und
seinem Entwicklungsleiter, unseren Konstrukteuren, ei-
nem Consulter, der finite Elemente berechnet, und einem
Formtechnik-Spezialisten des Instituts. Damit wollte ich
die Sensibilitdt der Beteiligten fiir die Aufgabe wecken.
Schliesslich geht es nicht um einen Briickenpfeiler, son-
dern um die Re-Edition eines wichtigen Stuhls.

Gab es Momente, in denen Sie ans Aufgeben dachten?
Es wire gelogen zu sagen, man wére nicht enttduscht,
wenn etwas nicht so funktioniert, wie man es sich vorge-
stellt hat. Aber das Projekt stand nie infrage. Manchmal
sind die Steine, die man aus dem Weg rdumen muss, gros-
ser, manchmal kleiner.

Was war im Vergleich zu anderen Projekten anders?

In der Regel setzt man bei Re-Editionen auf &hnliche Ma-
terialien und Verarbeitungsweisen. Beim Landistuhl er-
setzen wir traditionelle Verfahren wie das Héarten durch
einen schlankeren industriellen Prozess, indem selbsthar-
tende Materialien eingesetzt werden.

Wie weit konnen Sie die Verfahren an den heutigen

Stand der Technik anpassen?

Henriette Coray kennt jedes Detail des Entwurfs von Hans Coray.

Verbinde ich zwei Bleche, setzt heute der Roboter an und
féhrt die Strecke ab, das ist kein Thema. Bei der Sitzschale
geht es allerdings um die Kurve, der Roboter schiebt das
Material vor sich her. Selbst der Experte vom Fraunhofer
Institut fiir Umformtechnik zog beide Augenbrauen hoch,
als er die Form der Schale sah.

Hatte es Hersteller-Alternativen gegeben?

Die gibt es immer. Der Kostendruck notigte uns, auf Her-
steller mit giinstigen Lohnen zuriickzugreifen. Zugleich ist
die Herstellung komplex. Letztlich mussten wir nicht nur
ein Produkt, sondern auch einen Lieferanten entwickeln,
das ist zeitintensiv. Die Werkzeuge, die es dazu braucht,
gehdren immer Vitra. Wir leihen sie dem Lieferanten.
Miissen wir ihn wechseln, kennen wir alle Prozessschritte,
weil wir sehr nahe an der Produktion sind. Die Produktion
zu verlagern, ist ein riesiger Aufwand, aber es ist moglich.
Kommt Ihnen das nicht absurd vor, so viel Energie und
Erfahrung in einen bestehenden Entwurf zu stecken?

Da bin ich sozusagen vorbelastet (lacht). Gelingt es uns,
einen Entwurf dieser Qualitét ins Heute zu iibertragen, so-
dass er logisch ist und funktioniert, ist das eine enorm
spannende und befriedigende Arbeit.

Was haben Sie zum Thema Stuhl dazugelernt?

Die Typologie des Stuhls ist wirklich neu. Die niedrige
Sitzposition, der Sitzwinkel, der relativ offen ist, die be-
sonderen Geometrien, die Armlehne, die nicht der Norm
entspricht - das alles hatten wir nicht auf dem Radar. Viel-
leicht war es diese Unbelastetheit von Normen, die den
Wurf erst ermdglichte. Nun passen wir ihn an die heutigen
Normen an und behalten die Qualitdt des Entwurfs. Das
ist die Herausforderung. @
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