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(54) HOLZGITTER UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES HOLZGITTERS

(57) Verfahren zur Herstellung einer Gitterstruktur mit leis- Fi
tendhnlichen Holzelementen (5, 6), die in zwei Gitterebe- 1g. 5
nen angeordnet sind und dabei Kreuzungspunkte (7)

definieren, an denen sie durch ein Klebemittel verbunden
sind, wobei zwei Holzplatten (1, 2) mittels eines Klebemit-
tels vorzugsweise ganzflichig miteinander verbunden
werden und in einem ersten Verfahrensschritt in eine der
beiden Holzplatten (1) Nuten (3) gefrdst werden, sodass 7
die Stege (5) zwischen den Nuten (3) die Holzelemente (5)

bilden, und in einem zweiten Verfahrensschritt in die zweite

Holzplatte (2) Nuten (4) gefrdst werden, sodass die Stege

(6) zwischen den Nuten (4) die Holzelemente (6) bilden,

wobei die Tiefe der Nuten (3, 4) ausreicht, um Durchbriiche

(8) durch beide Holzplatten (1, 2) zu bilden. Des weiteren /
wird eine Gitterstruktur mit in zwei Gitterebenen angeord- 8 —
neten, leistendhnlichen Holzelementen (5, 6) beschrieben,

wobei die Holzelemente (5, 6) von zumindest einer Gitter-

ebene gekriimmt ausgefihrt sind.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Gitterstruktur mit leistendhnlichen
Holzelementen gemalk des Oberbegriffes von Anspruch 1 sowie eine Gitterstruktur gemaR An-
spruch 5.

Mithilfe von Verfahren dieser Art sollen etwa Gitter fur den Innenraumbereich hergestellt wer-
den, die als Raumteiler, Heizkérperabdeckungen, Schuhschrinke, Mobelteile oder &hnliches
Verwendung finden. Diese Gitter bestehen im wesentlichen aus Holzleisten, die in zwei Gitterebe-
nen angeordnet sind, wobei die Leisten in jeweils einer Gitterebene parallel zueinander verlaufen
und die Leisten einer Gitterebene jene der zweiten Gitterebene kreuzen. An den Kreuzungspunk-
ten sind die Holzleisten jeweils miteinander mithilfe eines Klebemittels, etwa Holzleim, verbunden.

Verfahren der herkommlichen Art zur Herstellung dieser Gitterstrukturen mit leistendhnlichen
Holzelementen, die in zwei Gitterebenen angeordnet sind und dabei Kreuzungspunkte definieren,
an denen sie durch ein Klebemittel verbunden sind, sehen in der Regel vor, an den geplanten
Kreuzungspunkten der Holzelemente das Klebemittel punkiférmig aufzutragen. Die Holzelemente
missen anschlieBend in passender relativer Ausrichtung zueinander angeordnet werden, in der,
vorzugsweise unter Druck, das Ausharten des Klebemittels abgewartet wird. Dabei wird danach
getrachtet, die Klebeflachen maglichst klein zu halten, um so zu vermeiden, dass nach dem Anei-
nanderpressen der Holzleisten sichtbare Klebestellen auftreten. Diese Klebestellen stellen nicht
nur ein optisches Problem dar, sondern stéren auch bei anschlieRenden Oberflachenbehandlun-
gen wie etwa Lackieren. Auerdem wird es nicht immer gelingen, die Holzleisten prazise zueinan-
der auszurichten, sodass aufgetragene Klebefldchen mitunter frei liegen.

Durch das kleinflachige Auftragen des Klebemittels wird aber die gesamte Klebeflache verrin-
gert, sodass das Gitter nicht belastungsbesténdig ist. Einzelne Holzleisten neigen dann wahrend
der Verwendung dazu abzubrechen. Die Holzleisten brechen insbesondere dann ab, wenn eine
Belastung der Holzleisten entlang deren Langsachse auftritt.

Es ist des weiteren ersichtlich, dass das Herstellungsverfahren solcher Holzgitter mitunter auf-
wandig ist, da eine prazise Ausrichtung der Holzleisten zueinander vonnéten ist. Insbesondere
bereitet das prazise Aufbringen des Klebemittels an den beabsichtigten Kreuzungspunkten
Schwierigkeiten. Hierzu wird meistens eine Leimpistole verwendet, mit der das Klebemittel auf die
Leiste aufgespritzt wird, wobei der Zielpunkt nicht immer genau eingehalten werden kann. Des
weiteren sind etwa fur ein Gitter mit einer Flache von 1 m*, einer Leistenbreite von 12 mm und
einem Leistenabstand von 10 mm {ber 2000 Kreuzungspunkte zu verleimen. Das Verleimen
erfolgt zwar zumeist automatisiert, etwa mithilfe von Leimpistolen, dennoch benétigt das Aufbrin-
gen des Klebemittels eine Zeitspanne von einigen Minuten, wahrend der die anfangs gesetzten
Leimpunkte bereits etwas eintrocknen, was die Verbindungsfestigkeit der entsprechenden Holzleis-
ten beeintrachtigt.

Die JP 2000238016 A offenbart ein Holzgitter, das aus zwei mittels eines Klebemittels anein-
ander befestigten Holzplatten besteht, aus denen sich kreuzende Nuten entlang der jeweiligen
Faserrichtung herausgefrast werden. Die Tiefe der Nuten entspricht bzw. lbersteigt jeweils die
Dicke einer Platte, sodass sich an den Kreuzungspunkten der Nuten Durchbriiche ergeben. Aller-
dings bezieht sich die JP 2000238016 A ausschlielich auf Gitter mit geradlinigen Holzelementen.
Gitter dieser Art haben den Nachteil, dass es leicht zu einem Abbrechen von Holzleisten bei Belas-
tungen entlang ihrer Langsachsen kommen kann.

Es ist daher das Ziel der Erfindung, diese Nachteile zu vermeiden. insbesondere ist es Ziel der
Erfindung, das Herstellungsverfahren solcher Gitter zu vereinfachen, um eine raschere und somit
billigere Produktion von Holzgitter zu ermaglichen. Des weiteren ist es Ziel der Erfindung, die
Holzgitter belastungsbestandiger zu gestalten, indem ein Abbrechen von Holzleisten bei Belastung
entlang ihrer Langsachsen unwahrscheinlicher wird. Diese Ziele werden durch die kennzeichnen-
den Merkmale von Anspruch 1 erreicht.

Anspruch 1 sieht hierbei vor, dass in zun&chst bekannter Weise zwei Holzplatten mittels eines
Klebemittels vorzugsweise ganzflachig miteinander verbunden werden und in einem ersten Verfah-
rensschritt in eine der beiden Holzplatten voneinander beabstandete Nuten gefrast werden, sodass
die Stege zwischen den Nuten die leistendhnlichen Holzelemente der ersten Gitterebene bilden,
und in einem zweiten Verfahrensschritt in die zweite Holzplatte voneinander beabstandete Nuten
gefrast werden, sodass die Stege zwischen den Nuten die leistendhnlichen Holzelemente der
zweiten Gitterebene bilden, wobei in zumindest einem Bereich der beiden Holzplatten die Tiefe der
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in diesem Bereich verlaufenden Nuten ausreicht, um Durchbriiche durch beide Holzplatten zu
bilden und sich die Nuten in diesem Bereich kreuzen. Dieses Verfahren vermeidet es somit, ein-
zelne Holzleisten miteinander punktgenau zu verleimen. Die "Holzleisten” werden stattdessen
durch die Stege gebildet, die sich bei dem Ausfrasen von Nuten aus einer Hoizplatte zwischen
diesen Nuten ergeben. Diese Holzplatte ist gemaR Anspruch 1 mit einer zweiten Holzplatte vor-
zugsweise ganzflachig verleimt, in die ebenfalls Nuten gefrast werden, die jene der ersten Holzplat-
te kreuzen und zwischen denen sich ebenfalls Stege ergeben, die die kreuzenden "Holzleisten" der
zweiten Gitterebene darstellen. Da gemaR Anspruch 1 in zumindest einem Bereich der beiden
Holzplatten die Tiefe der in diesem Bereich verlaufenden Nuten ausreicht, um Durchbriiche durch
beide Holzplatten zu bilden, erhalt das Produkt gitterahnliche Struktur. Durch das vorzugsweise
ganzflachige Auftragen des Klebemittels wird erreicht, dass die gesamte Fliche der Kreuzungs-
punkte zur Herstellung der Kiebeverbindung geniitzt wird. Erfindungsgemag ist nach Anspruch 1
nun vorgesehen, dass die Nuten von zumindest einer Holzplatte zumindest teilweise gekrimmt
verlaufen. Das ergibt ein Gitter mit scheinbar gekrimmten "Holzleisten", wobei die gekrimmten
Gitterleisten lediglich durch eine gekrimmte Frasbahn herausgearbeitet werden. Dadurch ergibt
sich eine hoéhere Belastbarkeit, wie noch ndher ausgefiihrt werden wird. Dabei kénnen die ge-
krimmt ausgefiihrten Nuten gemaB Anspruch 2 zumindest abschnittsweise auch Kreisbégen
beschreiben oder gemaR Anspruch 3 geknickt verlaufen.

Die Verwirklichung von Anspruch 4 stellt sicher, dass das Kiebemittel vollstandig entfernt wird,
wenn die Tiefe der Nuten die Dicke der jeweiligen Holzplatte geringfiigig Gbersteigt.

Anspruch 5 betrifft eine nach einem der Anspriiche 1 bis 4 hergestellte Gitterstruktur.

Anspruch 6 bezieht sich auf eine Gitterstruktur mit in zwei Gitterebenen angeordneten, leisten-
ahnlichen Holzelementen, die gemaR des Verfahrens nach Anspruch 1 bis 4 hergestellt wurde,
wobei die Holzelemente von zumindest einer Gitterebene gekriimmt ausgefiihrt sind. Dadurch wird
erreicht, dass ein Abbrechen von Holzleisten bei Belastung entlang ihrer Langsachsen unwahr-
scheinlicher wird. Da bei gekriimmter Ausfiihrung der Holzelemente deren Langsachse nicht mehr
geradlinig verlauft, wird eine Krafteinwirkung entlang ihrer La&ngsachse nicht mehr tber ihre gesam-
te Langserstreckung Ubertragen. Dadurch kann die Krafteinwirkung nicht mehr an allen Klebestel-
len in gleicher Weise angreifen. Es kommt vielmehr zur Ausbildung eines Drehmoments, das vom
Holzelement leichter ohne Abbrechen aufgenommen werden kann.

Werden die Krimmungen der Holzelemente einer Gitterebene gemafl Anspruch 7 so gewahilt,
dass sich aquidistante Abstdnde zwischen diesen Holzelementen ergeben, so ergibt sich eine
besonders formstabile und auch optisch ansprechende Struktur.

Die Erfindung wird nun anhand der beiliegenden Zeichnungen naher erldutert. Dabei zeigen

Fig. 1 einen Detailausschnitt einer Gitterstruktur mit der Lage der Schnittebenen Il und lIi,

Fig. 2 eine schematische, nicht maf3stabsgetreue Ansicht der Gitterstruktur gemag Fig. 1 in
Schnittebene Il entlang der Linie A,

Fig. 3 eine schematische, nicht mafistabsgetreue Ansicht der Gitterstruktur gemas Fig. 1 in
Schnittebene Il entlang der Linie B,

Fig. 4a eine schematische, nicht maflstabsgetreue Ansicht der Gitterstruktur gemaR Fig. 1 in
Schnittebene |l entlang der Linie A in jenem Zwischenschritt des erfindungsgemaien Herstellungs-
verfahrens, wo beide Holzplatten miteinander verleimt wurden, aber noch keine Nuten gefréast
worden sind,

Fig. 4b eine schematische, nicht mafistabsgetreue Ansicht der Gitterstruktur geman Fig. 1 in
Schnittebene Il entlang der Linie A in einem weiteren Zwischenschritt des erfindungsgemafien
Herstellungsverfahrens, wo in die erste Holzplatte bereits Nuten gefrast wurden,

Fig. 5 einen Ausschnitt einer Ausfiihrungsform einer Gitterstruktur, wie er mit dem erfindungs-
gemaRen Verfahren herstellbar ist, und

Fig. 6 einen Ausschnitt einer weiteren Ausfiihrungsform einer Gitterstruktur, wie er mit dem er-
findungsgemaRen Verfahren herstellbar ist.

Zur Erlauterung des erfindungsgemafen Verfahrens wird zunéachst auf Fig. 4a verwiesen, die
eine Ansicht der Gitterstruktur gemaR Fig. 1 in Schnittebene Il entlang der Linie A bei jenem Zwi-
schenschritt des erfindungsgemafien Herstellungsverfahrens zeigt, wo zwei Holzplatten 1, 2 mit-
einander flachig mittels eines Klebemittels, etwa Holzleim, verbunden wurden. Das Klebemittel wird
hierbei bevorzugt Gber die gesamte Flache der zugewandten Seiten der beiden Holzplatten aufge-
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tragen. Die Holzplatten 1, 2 konnen aus Vollholz bestehen oder auch Spanplatten sein. Bei Voll-
holzplatten wird es vorteilhaft sein, die Orientierung der Holzplatten 1, 2 so zu wahlen, dass sich
deren Faserrichtungen kreuzen, um so bei beiden Holzplatten ein Frasen gegen die Faserrichtung
vermeiden zu konnen.

Nach dem Aushérten des Klebemittels, bevorzugt unter Druck, werden in eine erste Holzplatte
1 Nuten 3 gefrast. Die Tiefe der Nuten 3 ist bevorzugt so gewahit, dass sie die Dicke der Holzplatte
1 geringfligig Gbersteigen, um so sicherzustellen, dass das Klebemittel vollstéandig entfernt wird.
Fig. 4b zeigt einen Zwischenschritt des erfindungsgemafen Verfahrens, bei dem in die Holzplatte 1
bereits Nuten 3 gefrast wurden, aber etwa noch nicht die Nuten 3' (vgl. Fig. 2). Zwischen jeweils
zwei Nuten 3 bleibt ein Steg 5 stehen, der die letztendliche Gitterleiste 5 darstellen wird. Der Ab-
stand zwischen den Nuten 3 definiert die Breite der Gitterleisten 5 und kann von einigen Millime-
tern bis einigen Zentimetern schwanken. Auch die Breite der Nuten 3 kann von einigen Millimetern
bis einigen Zentimetern variieren. Frasbahnen mit variierender Nutentiefe und -breite sind in die-
sem GrofRenbereich mit Frasmaschinen gemaR dem Stand der Technik ohne Schwierigkeiten
verwirklichbar. Durch eine automatisierte Steuerung der Frasvorrichtung lassen sich des weiteren
prazise Nuten 3 herstellen.

Nach Fertigstellung der Nuten 3 in der Holzplatte 1 und somit der ersten Gitterebene kdnnen
die Nuten 4 in die gegeniiberliegende Holzplatte 2 gefrast werden. Die Tiefe der Nuten 4 ist bevor-
zugt so gewahlt, dass sie die Dicke der Holzplatte 2 geringfiigig Ubersteigen. Wiederum bleibt
zwischen jeweils zwei Nuten 4 ein Steg 6 stehen, der die letztendliche Gitterleiste 6 darstellen wird.
Der Abstand zwischen den Nuten 4 definiert die Breite der Gitterleisten 6 und kann von einigen
Millimetern bis einigen Zentimetern schwanken. Auch die Breite der Nuten 4 kann von einigen
Millimetern bis einigen Zentimetern variieren. Die Nuten 4 werden dabei die Nuten 3 kreuzen. Nach
Fertigstellung der Nuten 4 in der Holzplatte 2 ist die zweite Gitterebene erstellt. Wahlweise kénnen
die Kanten der Stege bzw. Holzelemente 5, 6 nachgeschliffen werden und das Gitter selbst einer
weiteren Behandlung wie Lackieren und dergleichen unterzogen werden.

Da die Tiefen der Nuten 3 und 4 die Dicke der jeweiligen Holzplatte 1, 2 geringfiigig lberstei-
gen und sich die Nuten 3 und 4 kreuzen, werden in jenen Bereichen, wo die Nuten 3 und 4 zu-
sammentreffen, Durchbriiche 8 durch die Holzplatten 1, 2 gebildet, wodurch eine Gitterstruktur
entsteht.

Die Wahl der Frasbahnkurven und somit des Verlaufes der Nuten 3, 4 ist hierbei variierbar. So
kann die Frasbahn geradlinig sein, oder auch gekriimmte Kurven, Knicke usw. beschreiben, worauf
noch naher eingegangen werden wird. Die Nuten 3, 4 miissen auch nicht (iber die gesamte Ab-
messung der Holzplatten 1, 2 dieselbe Tiefe aufweisen, stattdessen ist denkbar, dass etwa in den
unmittelbaren Randbereichen die Holzplatte 1, 2 noch nicht gefrast wird, sondern die Tiefe der
Nuten 3, 4 in Richtung der inneren Bereiche der Holzplatte 1, 2 langsam zunimmt, bis die Zieltiefe
im Ausmal der Stirke der Holzplatte 1, 2 erreicht ist und in den gegeniiberliegenden Randberei-
chen wieder langsam abnimmt. Dadurch wird letztendlich nur in den inneren Bereichen der Holz-
platten 1, 2 eine Gitterstruktur erzeugt. So kann auf einfache Weise eine Umrahmung des Gitters
verwirklicht werden, die dem Gitter zusatzliche Stabilitét verleiht.

Des weiteren ist es denkbar, dass die Tiefe etwa der Nuten 3 die Dicke der Holzplatte 1 unter-
schreitet, solange durch entsprechend tiefere Nuten 4 die Summe der Tiefen der Nuten 3 und 4 der
Gesamtdicke der Holzplatten 1 und 2 mindestens entspricht.

Nach Fertigstellung der Nuten 4 in der Holzplatte 2 bilden die Stege 5 und 6 sich kreuzende
Holzelemente 5 und 6 (Fig. 1), die eine Gitterstruktur ergeben. Die Holzelemente 5 und 6 definie-
ren hierbei Kreuzungspunkte 7, wobei sich das Klebemittel (iber die gesamte Kontaktfliche 9 der
Holzelemente 5 und 6 in den Kreuzungspunkten 7 erstreckt. Dadurch wird die Belastbarkeit des
Gitters maximiert und erreicht Festigkeiten, die mit jener einer massiven Sperrholzplatte vergleich-
bar sind, wie Untersuchungen des Anmelders zeigen. Die Herstellung eines solchen Gitters wird
mit dem erfindungsgemaRen Verfahren (iberdies sehr vereinfacht und dadurch billiger.

Des weiteren ist es mithilfe des erfindungsgemaRen Verfahrens auch méglich, eine Vielfalt un-
terschiedlicher Ausfiihrungsformen der Holzelemente 5, 6 zu verwirklichen, da deren Form durch
die Wahl der Frasbahnen und somit der Nuten 3, 4 bestimmt ist. Insbesondere bei automatisierter
Steuerung der Frasvorrichtung lassen sich eine Vielzahl an Kurvenformen frasen, wobei der Ab-
stand zwischen den Nuten 3, 4 ebenfalls prazise eingehalten werden kann. So kdnnen etwa Aus-
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fihrungsformen eines Gitters gemal Fig. 5 und 6 verwirklicht werden, bei denen die Radien der
Nuten 3, 4 nicht nur von einer Nute zur anderen variieren (Fig. 5), sondern auch entlang einer Nute
3, 4 (Fig. 6). Theoretisch wire es auch denkbar, die Frasbahnen zu schlieen, um so konzentri-
sche Nuten 3, 4 in die Holzplatten 1, 2 zu frésen. Somit kénnte z.B. ein Gitter erzeugt werden,
dessen Holzelemente 5 der ersten Gitterebene konzentrische Kreisringe bilden und dessen Holz-
elemente 6 der zweiten Gitterebene geradlinig verlaufen.

Eine gekriimmte bzw. geknickte Ausfilhrung der Holzelemente 5, 6 verleiht dem Gitter aber
nicht nur ein originelles und ansprechendes Aussehen, sondern auch Vorteile hinsichtlich seiner
Belastbarkeit, insbesondere bei Kraftbeaufschlagung einzelner Holzelemente 5, 6 in Richtung ihrer
Langsachse. Dem Stand der Technik entsprechen Holzgitter mit geradlinigen Gitterleisten, die in
zwei Gitterebenen jeweils parallel zueinander angeordnet sind, wobei sich die Gitterleisten der
beiden Ebenen kreuzen. in den Kreuzungspunkten sind die Gitterleisten in der Regel durch ein
Klebemittel verbunden, etwa verleimt, wobei das Klebemittel punktformig aufgetragen wird. Wie
bereits erwahnt wurde, liegt der Grund fiir das kleinflichige Auftragen des Klebemittels darin, dass
vermieden werden soll, nach dem Aneinanderpressen der Holzleisten gemaR herkémmlicher
Herstellungsverfahren sichtbare Klebemittelstellen zu erzeugen. Die Holzleisten neigen aber dann
dazu aus dem Gitter herauszubrechen, was insbesondere in jenen Féllen auftritt, wo eine Belas-
tung der Holzleisten entlang deren Langsachse auftritt. Werden hingegen die Holzelemente von
zumindest einer Gitterebene gekrimmt ausgefilhrt, so wird ein Abbrechen von Holzleisten bei
Belastung entlang ihrer Langsachsen unwahrscheinlicher. Da bei gekrimmter Ausfihrung der
Holzelemente deren Langsachse nicht mehr geradlinig vertauft, wird eine Krafteinwirkung entlang
ihrer Langsachse nicht mehr {iber ihre gesamte Langserstreckung (ibertragen. Dadurch kann die
Krafteinwirkung nicht mehr an allen Klebestellen in gleicher Weise angreifen. Es kommt vielmehr
zur Ausbildung eines Drehmoments, das vom Holzelement leichter aufgenommen werden kann,
ohne dabei aus dem Gitter herauszubrechen. Eine Herstellung eines solchen Gitters mit gekriimm-
ten Holzelementen 5, 6 ist ohne das erfindungsgemaRe Verfahren nur mit groBem Aufwand zu
bewerkstelligen, etwa, indem aus Holzplatten entsprechend gekriimmte Leisten ausgeschnitten
und so wie bei herkdmmiichen Herstellungsverfahren fir Gitter mit geradlinigen Gitterleisten mit-
einander durch punkiférmige Klebestellen verleimt werden.

Durch das erfindungsgeméaRe Herstellungsverfahren wird somit die Produktion von Holzgitter
wesentlich vereinfacht, was eine raschere und somit billigere Produktion von Holzgitter erméglicht.
Des weiteren sind die mithilfe des erfindungsgemaRen Verfahrens erzeugten Holzgitter bei deren
Transport und Gebrauch belastungsbestéandiger, da ein Herausbrechen von Holzleisten aus dem
Gitter bei Belastungen entlang ihrer Langsachsen unwahrscheinlicher wird. Die Festigkeit der
Gitter wird Uber eine optimale Ausnutzung der Kontaktfliche zwischen den Holzelementen 5, 6 in
den Kreuzungspunkten 7 und somit einer Maximierung der Klebeflache stark verbessert.

PATENTANSPRUCHE:

1. Verfahren zur Herstellung einer Gitterstruktur mit leistenédhnlichen Holzelementen (5, 6),
die in zwei Gitterebenen angeordnet sind und dabei Kreuzungspunkte (7) definieren, an
denen sie durch ein Klebemittel verbunden sind, wobei zwei Holzplatten (1, 2) mittels eines
Klebemittels vorzugsweise ganzflachig miteinander verbunden werden und in einem ersten
Verfahrensschritt in eine der beiden Holzplatten (1) voneinander beabstandete Nuten (3)
gefrast werden, sodass die Stege (5) zwischen den Nuten (3) die leistenahnlichen Holz-
elemente (5) der ersten Gitterebene bilden, und in einem zweiten Verfahrensschritt in die
zweite Holzplatte (2) voneinander beabstandete Nuten (4) gefrast werden, sodass die Ste-
ge (6) zwischen den Nuten (4) die leistendhnlichen Holzelemente (6) der zweiten Gitter-
ebene bilden, wobei in zumindest einem Bereich der beiden Holzplatten (1, 2) die Tiefe der
in diesem Bereich verlaufenden Nuten (3, 4) ausreicht, um Durchbriiche (8) durch beide
Holzplatten (1, 2) zu bilden und sich die Nuten (3, 4) in diesem Bereich kreuzen, dadurch
gekennzeichnet, dass die Nuten (3, 4) von zumindest einer Holzplatte (1, 2) zumindest
teilweise gekrimmt verlaufen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die gekriimmt ausgefiihrten
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Nuten (3, 4) zumindest abschnittsweise Kreisbogen beschreiben.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Nuten (3, 4) von zumin-
dest einer Holzplatte geknickt verlaufen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Tiefe
der Nuten (3, 4) in zumindest einem Bereich der beiden Holzplatten (1, 2) die Dicke der
jeweiligen Holzplatte (1, 2) geringfligig Gibersteigt.

Gitterstruktur mit in zwei Gitterebenen angeordneten, leistenahnlichen Holzelementen
(5, 6), hergestellt nach einem der Anspriiche 1 bis 4.

Gitterstruktur mit in zwei Gitterebenen angeordneten, leistendhnlichen Holzelementen
(5, 6), die vorzugsweise gemaf des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 4 herge-
stellt wurde, dadurch gekennzeichnet, dass die Holzelemente (5, 6) von zumindest einer
Gitterebene gekriimmt ausgefihrt sind.

Gitterstruktur nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Krimmungen der
Holzelemente (5, 6) einer Gitterebene so gewahlt sind, dass sich dquidistante Abstande
zwischen diesen Holzelementen (5, 6) ergeben.

HIEZU 3 BLATT ZEICHNUNGEN
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