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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON HOLZBAUTEILEN

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren

zur Herstellung von Holzbauteilen, wobei in dem Verfah-
ren: eine erste Holzlamelle (1) an wenigstens einer ihrer
flachigen Breitseiten (11) und/oder an wenigstens einer
ihrer Schmalseiten (12) mit einem Adhasiv versehen

wird,

und die erste Holzlamelle an eine zweite Holzla-

melle verklebt wird, um einen Block (3) aus mehreren
Holzlamellen (1) zu bilden, wobei sich zumindest die ers-
te Holzlamelle beim Verkleben in einem nassen Zustand
befindet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Holzbauteilen nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.

[0002] Im Stand der Technik ist bekannt, Holzlamellen
an ihren Breitseiten zu beleimen und durch das Anfiigen
an weitere Holzlamellen einen Holzlamellenblock zu
schaffen. Dieser Holzlamellenblock ist typischerweise
der Ausgangspunkt zur Herstellung von Massiv- und
Holzwerkstoffplatten, Brettschichtholz, Brettsperrholz,
Bauschalungsplatten oder auch Tragerplatten fir die
Parkettindustrie.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, das
im Stand der Technik bekannte Verfahren fortzubilden,
um kostengtinstiger und weniger aufwandig die gleichen
Ergebnisse zu erzielen.

[0004] Diese Aufgabe wird durch das Verfahren mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.

[0005] Nach dem erfindungsgemafen Verfahren zur
Herstellung von Holzbauteilen wird wenigstens eine ers-
te Holzlamelle an zumindest einer ihrer Breitseiten
und/oder an zumindest einer ihrer Schmalseiten vor-
zugsweise entlang ihrer Langsachse mit wenigstens ei-
nem Adhasiv versehen und die erste Holzlamelle an eine
zweite Holzlamelle verklebt, um einen Block aus mehre-
ren Holzlamellen zu bilden. Das Verfahren ist ferner da-
durch gekennzeichnet, dass sich zumindest die erste
Holzlamelle beim Verkleben in einem nassen Zustand
befindet.

[0006] Unter dem Begriff "nass" wird gemaf der vor-
liegenden Erfindung der Bereich einer Holzfeuchte tber
dem sogenannten Fasersattigungsbereich verstanden.
[0007] Der Fasersattigungsbereich (auch: Fasersatti-
gungspunkt) bezeichnet einen bestimmten Feuchtezu-
stand von Holz. Unterhalb des Fasersattigungsbereiches
wird Feuchtigkeit lediglich als gebundenes Wasser in die
Zellwande eingelagert. Bei einem Feuchtegehalt tber
Fasersattigung kann Holz weitere Feuchtigkeit nur noch
in Form von freiem Wasser in den Lumina seiner Zellen
aufnehmen, was nur geringen Einfluss auf seine physi-
kalischen und mechanischen Eigenschaften hat. Andert
sich der Feuchtegehalt allerdings unterhalb der Faser-
sattigung, so hat dies entscheidenden Einfluss auf seine
Eigenschaften, es beginnt z. B. zu quellen oder zu
schwinden. Der Fasersattigungsbereich ist holzarten-
spezifisch und liegt bei den meisten Hélzern zwischen
24 % und 32 % Holzfeuchte. Da die Holzfeuchte das
Verhéltnis der Wassermasse im Holz zur Masse des
darrtrockenen Holzes beschreibt, kann der Faserséatti-
gungsbereich jedoch bei leichten Holzarten wie z. B. Bal-
saholz durchaus bei Gber 50 % Holzfeuchte liegen
[0008] Der durch das erfindungsgeméafle Verfahren
hergestellte Block kann ausschlieRlich aus in einem nas-
sen Zustand verklebten Holzlamellen bestehen. Im Rah-
men des Verfahrens kénnen jedoch auch trockene Holz-
lamellen verwendet werden, d.h. Holzlamellen, die nicht
nicht "nass" im Sinne der vorliegenden Erfindung sind.
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[0009] Das Verfahren kann so ausgefiihrt werden,
dass trockene und nasse Holzlamellen im Wechsel oder
zufallig gemischt verwendet werden.

[0010] Durchdas Verkleben in einem nassen Zustand,
das sogenannte Nassverkleben, ist es nach dem erfin-
dungsgemalen Verfahren nicht notwendig,
ausschlieBlich getrocknete Holzlamellen zur Herstellung
von Holzbauteilen zu verwenden, wie es im Stand der
Technik Ublich ist. Dies reduziert die Lagerzeit der Holz-
lamellen und tragt damit insgesamt zu einer Kostensen-
kung des Verfahrens bei.

[0011] Das Verfahren kann so ausgefiihrt werden,
dass trockene, nasse, sageraue, kalibrierte, gebirstete,
geschliffene, egalisierte oder gehobelte Holzlamellen im
Wechsel oder zufallig gemischt verwendet werden.
[0012] Vorzugsweise wird der aus mindestens zwei
miteinander verklebten Holzlamellen bestehende Block
entlang einer Ebene aufgetrennt, um eine Einschicht-
Massivholzplatte zu erhalten. Das Auftrennen des Blocks
erfolgt dabei typischerweise in einer Ebene, die senk-
recht zur flachigen Breitseite einer Holzlamelle ist.
[0013] Nach einer weiteren Fortbildung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens wird der Block oder die beim
Auftrennen des Blocks enthaltene Einschicht-Massiv-
holzplatte anschlieRend getrocknet, wobei hierzu vor-
zugsweise die Hilfe einer Trocknungsvorrichtung in An-
spruch genommen wird.

[0014] Dies gilt fir sdmtliche andere Platten oder Bl6-
cke, die durch das Auftrennen des Blocks gebildet wer-
den, entsprechend.

[0015] Da das Trocknen nun erstin einem bereits ver-
klebten Zustand der mehreren Holzlamellen ausgefiihrt
wird, ist es nicht notwendig die einzelnen den Block bil-
denden Holzlamellen bereits in einem getrockneten Zu-
stand dem Verfahren zuzufiihren.

[0016] Vorzugsweise wird die getrocknete Einschicht-
Massivholzplatte oder das sonstige aus dem nassver-
klebten Block erhaltene Produkt mit oder ohne weitere
Oberflachenbearbeitung weiterverarbeitet.

[0017] Nach einer weiteren optionalen Fortbildung der
Erfindung ist die erste Holzlamelle eine s&geraue Holz-
lamelle. Die Verwendung einer sagerauen Holzlamelle
ist wirtschaftlich besonders vorteilhaft, da vor einem Ver-
kleben keinerlei Bearbeitungsschritte an der Sagekante
Holzlamelle durchzufiihren sind und die frisch gesagte
Holzlamelle einfach nach deren Herstellung dem erfin-
dungsgemalen Verfahren zugefiihrt werden kann.
[0018] Dies gilt nicht nur fur die erste Holzlamelle.
Grundsatzlich kann das Verfahren so ausgefiihrt wer-
den, dass genau eine Holzlamelle, mehrere Holzlamel-
len oder alle Holzlamellen des Blocks sagerau, egalisiert,
kalibriert, geburstet, geschliffen oder gehobelt sind.
[0019] Nach einer Ausfiihrung des Verfahrens wird als
Adhasiv Polyurethan verwendet, um eine Verklebung der
mehreren Holzlamellen zu einem Holzlamellenblock zu
erreichen. Polyurethan hat sich als zuverlassiger Kleb-
stoff fir Holzlamellen erwiesen, der glinstig und nicht be-
sonders anspruchsvoll in seiner Handhabung ist. Beson-



3 EP 3 127 669 A1 4

ders vorteilhaft ist, dass Polyurethan auch eine ausrei-
chend feste Verklebung der Holzlamellen garantiert, die
sich in einem nassen Zustand befinden.

[0020] Die Erfindung ist jedoch nicht auf die Verwen-
dung von Polyurethan als Adh&siv beschrankt. Grund-
satzlich kénnen fir die nasse Blockverleimung alle fiir
eine Nassverklebung geeigneten Klebstoffsysteme ver-
wendet werden.

[0021] Vorzugsweise ist das Verkleben der ersten
Holzlamelle an die zweite Holzlamelle ein Anfiigen der
beiden Holzlamellen an deren jeweilige Breitseiten oder
an deren Schmalseiten. Damitist gemeint, dass die Holz-
lamelle, die ja tber je zwei Schmalseiten, Breitseiten und
Stirnseiten verfugt, mittels dem Adhésiv an eine andere
Breitseite oder Schmalseite einer weiteren Holzlamelle
angefugt wird. Typischerweise werden die beiden Holz-
lamellen aneinandergepresst. Dies kann durch eine
Pressmaschine erfolgen.

[0022] Vorzugsweise wird das Adhasiv vollflachig an
der Breitseite und/oder an der Schmalseite der ersten
Holzlamelle und/oder weiterer Holzlamellen aufge-
bracht. Dabei ist es jedoch auch denkbar, dass das Ad-
hasiv nur an gewissen Bereichen der Breitseite und/oder
der Schmalseite der Holzlamelle angebracht wird, bei-
spielsweise ein Randbereich der Breitseite und/oder der
Schmalseite nicht mit Adhasiv versehen wird, da das Ad-
héasiv bei einem Andriicken der ersten Holzlamelle an die
zweite Holzlamelle meist in diese Randbereiche durch
den Druck zwischen den beiden Holzlamellen bewegt
wird. Ein Aussparen dieser Randbereiche beugt einem
Herausquetschen des Adhasivs zu den Schmalseiten
bzw. den Stirnseiten der beiden aneinander gedriickten
Holzlamellen vor.

[0023] Nach einer weiteren Modifikation des erfin-
dungsgemafien Verfahrens ist das Auftrennen des
Blocks ein Zersagen, das mittels Bandsage oder Kreis-
sage erfolgen kann. Auch andere S&ge- und Auftrenn-
verfahren sind denkbar und von der Erfindung mit um-
fasst.

[0024] Weiterhin ist es denkbar, dass der Block eine
Lange aufweist, wobei die fur die Herstellung des Blocks
verwendeten Holzlamellen ebenfalls diese Lange auf-
weisen oder aus kiirzeren Holzlamellen zusammenge-
setzt sind, die kirzer sind als die genannte Léange und
die mit ihren Stirnseiten mit oder ohne Verklebung anei-
nander grenzen.

[0025] Die einzelnen Lagen des Blocks kénnen, mis-
sen somit jedoch nicht aus Holzlamellen in voller Block-
lange, d.h. aus "einstlickigen" Holzlamellen betehen. Die
Lagen kdénnen auch aus kiirzeren Holzlamellen zusam-
mengesetzt werden, d.h. aus Holzlamellen, deren Lange
kleiner ist als die des Blocks.

[0026] Diese kiirzeren Holzlamellen kénnen mit ihren
Stirnseiten stumpf aneinander gestolRen werden oder
beispielsweise mit einer Keilzinkung. Auch andere Aus-
formungen der Stirnseiten sind denkbar und von der Er-
findung mit umfasst.

[0027] Der StumpfstoR oder die Keilverzinkung etc.
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kénnen ohne oder auch mit Klebstoffautrag zwischen
den Stirnseiten erfolgen.

[0028] Der Block kann in einer Aufihrungsform in Di-
ckenrichtung nur aus einer oder auch aus mehreren
Holzlamellen bestehen, die mit ihren Schmalseiten mit
oder ohne Verklebung aneinander grenzen. D.h. der
Block besteht in einer Ausfiihrungsform nur aus Holzla-
mellen, die Uber ihre Breitseiten miteinander verbunden
sind, in einer weiteren Ausfiihrungsform nur aus Holzla-
mellen, die Uber die Schmalseiten miteinander verbun-
den sind und in einer weiteren Ausfliihrungsform aus
Holzlamellen, die Gber ihre Schmalseiten und ihre Breit-
seiten miteinander verbunden sind.

[0029] Die mitden Schmalseiten aneinander grenzen-
den Holzlamellen werden im Rahmen der vorliegenden
Erfindung auch als nebeneinander liegende Holzlamel-
len bezeichnet.

[0030] Die nebeneinander liegenden Holzlamellen
kédnnen mit ihren Schmalseiten stumpf aneinander ge-
stollen werden oder mittels einer Keilzinkung miteinan-
der verbunden werden.

[0031] Auch andere Profilierungen der Schmalseiten
und/oder der Stirnseiten der Holzlamellen sind denkbar
und von der Erfindung mit umfasst, wie z.B. eine Keilnut-
schalung, eine Wechselfalzschalung oder eine Spitz-
kammschalung oder eine Nut/Feder-Profilierung. Auch
andere gefraste oder gesagte Profile sind von der Erfin-
dung mit umfasst.

[0032] Fernerumfasstdie Erfindungauch ein Holzbau-
teil zu dessen Herstellung ein Verfahren nach einem der
vorhergehenden Anspriiche genutzt worden ist.

[0033] Weitere Merkmale der Erfindung werden an-
hand eines in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungs-
beispiels ndher erldutert. Dabei zeigen:

Fig. 1: eine lllustration des erfindungsgemafen Ver-
fahrens anhand von drei Schritten, um ausgehend
von einer Holzlamelle zu einer Einschicht-Massiv-
holzplatte zu gelangen,

Fig. 2: eine perspektivische Ansicht eines Blockes
mit Gber Stumpfstol verbundenenen Lamellen,

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht eines Blockes
mit Uber Keilzinkung verbundenenen Lamellen so-
wie eine Detaildarstellung der Keilzinkung,

Fig. 4: eine perspektivische Ansicht eines Blockes
mit nebeneinander liegenden Lamellen sowie An-
sichten des Blockes auf dessen Stirnseite und An-
sichten einer aus dem Block geschnittenen Massiv-
holzplatte und eines Blocks,

Fig. 5: perspektivische Ansichten von Blécken mit
unterschiedlich ausgefiihrten Schmalseiten sowie
deren Detaildarstellungen.

[0034] Fig. 1 (a) zeigt dabei eine Holzlamelle 1, mit
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ihrer Breitseite 11, der Schmalseite 13 und der Stirnseite
12. Die Breitseite 11 und die Schmalseite 13 sind dabei
parallel zur Langsrichtung der Lamelle 1 ausgerichtet.
Die Stirnseitenflache 12 ist senkrecht zur Léngsrichtung
der Holzmalle 1. Die Holzlamelle wird typischerweise aus
einem Baumstamm gesagt.

[0035] Die Holzlamelle 1 wird nunin einem nassen Zu-
stand mit Hilfe eines Adhasivs zu einem mehrere Holz-
lamellen 1 aufweisenden Block 3 verklebt. Dazu wird Ad-
hasiv auf die Breitseite bzw. auf die Breitseitenflache 11
der Holzlamelle 1 angebracht und eine zweite Holzlamel-
le 2 daran angefiigt. Im Gegensatz zum Stand der Tech-
nik wird hierbei eine Nassverklebung durchgefiihrt, also
die Holzlamelle nicht erst einem Trocknungsvorgang un-
terzogen oder so lange gewartet, bis die Holzlamelle von
selbst trocken geworden ist.

[0036] Fig. 1 (b) zeigt einen Block 3 aus mehreren
Holzlamellen 1, 2.

[0037] Dabei ist es fur die Erfindung wesentlich, dass
das Verkleben der Holzlamellen 1, 2 zum Erzeugen des
Blocks 3 ineinem nassen Zustand der ersten Holzlamelle
1 und/oder der daran angefiigten zweiten Holzlamelle 2
erfolgt, da hierdurch die oben aufgefiihrten Vorteile er-
reicht werden kénnen.

[0038] Fig. 1(c)zeigteine Einschicht-Massivholzplatte
4, die durch das Auftrennen des Blocks 3 erhalten wird.
[0039] DasAuftrennenoderSagen des Blocks 3 erfolgt
im Wesentlichen derart, dass der Block 3 scheibchen-
weise abgetragen wird. Dabei ist die Auftrennebene nicht
parallel zur Breitseite 11 einer einzelnen Holzlamelle 1,
2. In der in Fig. 1 (c) dargestellen Ausfiihrungsform ist
die Auftrennebene senkrecht zur Breitseite 11 einer Holz-
lamelle 1, 2 orientiert.

[0040] Die nach der Auftrennung des Blocks 3 erhal-
tenen Einschicht-Massivholzplatten 4 kbnnen anschlie-
Rend getrocknet werden. Nach dem Trocknen werden
die Einschicht-Massivholzplatten 4 zu entsprechenden
Massivholzprodukten weiterverarbeitet. Dabei kann es
sich z.B. um ein - und Mehrschichtplatten, Brettsperrholz
oder andere verleimte Holzprodukte handeln.

[0041] Der wesentliche Vorteil der Erfindung begrin-
det sich aus dem Verkleben der einzelnen Holzlamellen
im nassen Zustand. Nasser Zustand bedeutet hier die
Verwendung einer Holzlamelle 1, 2 die nicht vollstandig
getrocknet ist.

[0042] Fig. 2 zeigt einen Block 3, der Lamellen 1 auf-
weist, die sich Uber die volle Blocklange L erstrecken,
als auch Lamellen 5, die kiirzer ausgefiihrt sind.

[0043] Diese kirzeren Lamellen 5 kénnen bei der
Blockverklebung stumpfan den Stirnenden der Lamellen
5 aneinander gestoRen werden, so dass StumpfstolRe S
entstehen.

[0044] Zwischen den stumpf aneinander stoflenden
Stirnenden kann ein Klebstoff verwendet werden, aller-
dings ist auch eine Ausbildung der StumpfstélRe S ohne
Klebstoff denkbar.

[0045] Die Langen der Lamellen 5 kénnen z.B. 4, V2,
Ya oder 1/3, 1/3, 1/3 etc. ausgeflhrt sein, so dass sich in
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der Summe eine volle Blocklange L ergibt.

[0046] Die StumpfsttfRe S sind vorzugsweise zueinan-
der versetzt, wie dies aus Fig. 2 hervorgeht.

[0047] Fig. 3 (a) zeigt ebenfalls einen Block 3, der La-
mellen 5 aufweist, die kiirzer ausgefihrt sind, als die volle
Blocklange L.

[0048] Diese kiirzeren Lamellen 5 stehen an ihren Stir-
nenden mittels einer Keilzinkung K in Verbindung, wie
dies aus Fig. 3 hervorgeht.

[0049] Zwischen den Uber eine Keilverzinkung K ver-
bundenen Stirnenden der Lamellen 5 kann ein Klebstoff
verwendet werden, allerdings ist auch eine Ausbildung
der Keilzinkung K ohne Klebstoff denkbar.

[0050] Die Langen der Lamellen 5 kdnnen z.B. 4, V2,
oder 1/3, 1/3, 1/3 etc. ausgefihrt sein, so dass sich in
der Summe eine volle Blocklange L ergibt. Auch ist die
Verwendung von sich Uber die gesamte Blockléange L
erstreckenden Lamellen denkbar.

[0051] Fig. 3 (b) zeigt den Bereich der Keilzinkung zwi-
schen zwei Lamellen 5 in vergréRerter Darstellung.
[0052] Aus Fig. 4 ist ein Blockaufbau mit nebeneinan-
der liegenden, d.h. an den Schmalseiten 13 miteinander
in Verbindung stehenden Lamellen ersichtlich.

[0053] Wahrend sich die Figuren 1 bis 3 auf Blockauf-
bauten aus einer Lage von Lamellen beziehen, die mit
ihren Breitseiten miteinander verbunden sind, zeigt Fig.
4 ein Ausflhrungsbeispiel, bei dem die Lamellen nicht
nur mit ihren Breitseiten, sondern auch mit ihren Schmal-
seiten mit benachbarten Lamellen in Verbindung stehen.
[0054] Fig. 4 (b) zeigt einen Block 3, der eine Dicke D
aufweist, die sich aus der Summe der Breite B zweier
Lamellen 5 ergibt. Die Lamellen 5 kdnnen stirnseitig mit-
tels Stumpfsto} S und/oder mittels Keilzinkung K mitein-
ander verbunden sein.

[0055] Grundsatzlich kann ein Block, der mit den er-
findungsgemafen Verfahren hergestellt ist, nur aus La-
mellen bestehen, die sich Uber die gesamte Blocklange
L erstrecken, nur aus kiirzeren, stirnseitig aneinander
grenzenden Lamellen oder aus einer Kombination beider
Arten von Lamellen.

[0056] Fig. 4(a) zeigt die Stirnseiten von unterschied-
lichen Blocken, die entweder nuraus Lamellen aufgebaut
sind, die mit ihren Breitseiten verbunden sind oder aus
Lamellen, die sowohl mit ihren Breitseiten als auch mit
ihren Schmalseiten verbunden sind.

[0057] Auch ist von der Erfindung ein Block umfasst,
der nur aus Lamellen aufgebaut ist, die nur Uber die
Schmalseiten miteinander verbunden ist.

[0058] Werden Lamellen verwendet, die an ihren
Schmalseiten miteinander verbunden sind, kdnnen diese
eine identische Breite B oder unterschiedliche Breiten B
aufweisen.

[0059] Der Begriff "verbunden" umfasst im Rahmen
der vorliegenden Erfindung sowohl den Fall, dass die
Lamellen Uber eine Klebeverbindung miteinander ver-
bunden sind, als auch den Fall, dass diese ohne Klebeb-
verbindung miteinandner in Kontakt stehen.

[0060] Fig. 4(c) zeigt eine 1-Schicht Massivholzplatte,
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die dadurch erhalten wurde, dass der Block 3 gemaR Fig.
4 (b) entlang der Linien A aufgesagt wurde.

[0061] Fig.4(d)zeigteinenBlock, der dadurch erhalten
wurde, der der Block 3 gemal Fig. 4 (b) in einer dazu
senkrechenten Richtung aufgetrennt wurde.

[0062] Die nebeneinander liegenden Lamellen 5 ge-
maR Fig. 4 (b) kénnen an ihren Schmalseiten in Langs-
richtung mit oder ohne Klebstoff stumpf aneinander sto-
Ren oder mit einer nicht dargestellten Keilzinkung ver-
bunden sein.

[0063] Fig. 5 (a) zeigt mogliche Profilformen der
Schmalseiten der Lamellen und Fig. 5 (b) eine Detailan-
sicht der Verbindungsstellen der Lamellen.

[0064] Die Lamellen 5 kénnen an den Schmalseiten in
Langsrichtung mittels eines gefrast oder gesagten Pro-
fils, z.B. Nut/Feder, Spitzkammschalung (Fig. 5 (b), un-
ten), Keilnutschalung (Fig. 5 (b), oben), Wechselfalz-
schalung (Fig. 5 (b), mitte) oder anderen Profilformen mit
oder ohne Klebstoff verbunden sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Holzbauteilen, wobei
in dem Verfahren: eine erste Holzlamelle (1) an we-
nigstens einer ihrer flachigen Breitseiten (11)
und/oder an wenigstens einer ihrer Schmalseiten
(13) mit einem Adhasiv versehen wird, und die erste
Holzlamelle (1) an eine zweite Holzlamelle (2) ver-
klebt wird, um einen Block (3) aus mehreren Holz-
lamellen (1, 2) zu bilden,
dadurch gekennzeichnet, dass sich zumindest die
erste Holzlamelle (1) beim Verkleben in einem nas-
sen Zustand befindet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Block (3) ent-
lang einer Ebene aufgetrennt wird, die vorzugsweise
im Wesentlichen senkrecht zur flichigen Breitseite
(11) der ersten Holzlamelle (1) verlauft, um eine Ein-
schicht-Massivholzplatte (4) zu erhalten.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei der Block (3) oder die Einschicht-Mas-
sivholzplatte (4) anschlieRend getrocknet wird, vor-
zugsweise mit Hilfe einer Trocknungsvorrichtung.

4. Verfahren nach Anspruch 3, wobei die getrocknete
Einschicht-Massivholzplatte (4) mit oder ohne wei-
tere Oberflachenbearbeitung weiterverarbeitet wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei eine, mehrere oder alle der den Block (3)
bildenden Holzlamellen (1, 2) ségeraue, kalibrierte,
gebiirstete, geschliffene, egalisierte oder gehobelte
Holzlamellen (1, 2) sind.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei alle, mehrere oder nur eine der den Block
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

(3) bildenden Holzlamellen (1, 2) sich beim Verkle-
ben in einem nassen Zustand befinden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei Polyurethan oder ein sonstiger zur Nass-
verklebung geeigneter Klebstoff als Adhasiv ver-
wendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei das Verkleben der ersten Holzlamelle (1)
an die zweite Holzlamelle (2) ein Anfligen der beiden
Holzlamellen (1, 2) an deren jeweilige Breitseiten
(11) ist und/oder an deren jeweilige Schmalseiten
(13) ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei das Adhasiv vollflaichig an der Breitseite
(11) und/oder an der Schmalseite (13) der ersten
Holzlamelle (1) aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei das Auftrennen des Blocks (3) ein Zer-
sagen ist, das mittels Bandsage oder Kreissage er-
folgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei der Block (3) eine Lénge (L) aufweist und
wobei die fur die Herstellung des Blocks (3) verwen-
deten Holzlamellen (1, 2) ebenfalls diese Lange (L)
aufweisen oder aus kirzeren Holzlamellen (5) zu-
sammengesetzt sind, die kiirzer sind als die genann-
te Lange (L) und die mit ihren Stirnseiten (12) mit
oder ohne Verklebung aneinander grenzen.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die kiirzeren Holzlamellen (5) mit
ihren Stirnseiten (12) stumpf aneinander gestolRen
werden oder mittels einer Keilzinkung miteinander
verbunden werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei der Block (3) in Dickenrichtung nur aus
einer (1, 2) oder aus mehreren Holzlamellen (6, 7)
besteht, die mitihren Schmalseiten (13) mit oder oh-
ne Verklebung aneinander grenzen.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die nebeneinander liegenden Holz-
lamellen (6, 7) mit ihren Schmalseiten (13) stumpf
aneinander gestofen werden oder mittels einer Keil-
zinkung miteinander verbunden werden.

Holzbauteil zu dessen Herstellung ein Verfahren
nach einem der vorhergehenden Anspriiche genutzt
worden ist.
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