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Die ISpa.nplatten und der Schweizer Wald

Von W. Hoppeler, Fideris!

Entwicklung der Spanplattenproduktion

Von 1958 bis 1963 hat sich die Spanplattenproduktion in Westeuropa
mehr als vervierfacht. Die Zahlen in der Tabelle 1 weisen diese stiirmische

Entwicklung im einzelnen nach.

Tabelle 1
Entwicklung der Spanplatéienprodukiion in der Schweiz und in einigen anderen Lindern

Linder Einheit 1958 | 1959 | ‘1960 | 1961 | 1962 | 1963
Deutschland in 1000 ms 438 584 873 1007 | 1124 | 1219
in 0/ 100 183 200 230 257 278
Frifikieich in 1000 m? | 154 191 955 314 383 496
in 0/ 100 124 165 204 249 322
Schweden in 1000 m3 - 53 74 89 108 127
in 9/, - 100 139 168 204 240
England in 1000 m3 49 63 85 85 138 152
in 0/ 100 129 173 173 282 311
Schweiz in 1000 m3 54 65 83 94 102 134
in 0/ 100 . | 120 154 174 189 248
Westeuropa - in 1000 m3 090 | 1388 | 1966 2300 | 2746 | 3366
in o/ 100 140 198 232 276 340

Die jihrlichen Zuwachsraten betragen also 18 bis 41%%. Im nichsten Ab-

schnitt soll versucht werden, eine Erkldrung hierfiir zu geben.

t Gekiirzte' Fassung des am Holzwirtschaftlichen Kolloquium der ETH gehaltenen
Vortrages vom 15. Januar 1965.
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Marktfordernde Eigenschaften der Spanplatte

Die herstellungs- und bearbeitungstechnischen Vorteile der Spanplatte

sind im wesentlichen die folgenden:
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Die Spanplatte kann aus gesundem Holz hergestellt werden, welches
abmessungsmifig, farblich und in bezug auf die Holzart nicht mehr
industriell zu verwerten ist. Ein 6konomisch arbeitendes Spanplatten-
werk benétigt heute etwa 3,2 Ster/t oder 1,9 Ster/m? Holz auf verkaufs-
fertige, also geschliffene und besdumte Spanplatten, bei einem durch-
schnittlichen Holzanteil von etwa 0,62 m3/Ster. Ist dabei die durch-
schnittliche Wichte der eingesetzten Holzsubstanz 465 kg/m3, dann
resultiert eine Fertigplattenwichte von knapp 600 kg/m? (abhingig von
Beleimungsgrad und Plattenstirke).

Spanplatten lassen sich nach dem FlieBbandsystem industriell fabrizie-
ren. Daher erfordert die Installation eines neuen Werkes sehr hohe
Investitionen (die Kosten eines neuen nicht integrierten Werkes inklu-
sive Gebiude sind heute etwa 6 bis 60 Millionen Franken fiir installierte
Leistungen von 2 bis 20 t/Std. Fertigplatten); was aber wichtiger ist, es
entstehen sehr kurze Arbeitszeiten pro Produktionseinheit. Im Durch-
schnitt benotigt man heute 5 bis 10 Arbeitsstunden fiir einen Kubik-
meter verkaufsfertiger Spanplatten.

Die Spanplatte ist ein Holzwerkstoff, welcher die verarbeitungs- und
verwendungstechnischen Vorteile des gewachsenen Holzes noch vollum-
finglich aufweist, aber normalisiert, homogen und verarbeitungsbereit
durch den Verarbeiter gekauft werden kann. Fiir den Bau- und Mgbel-
schreiner entfallen deshalb weitgehend die frither notwendigen Kosten
fiir Holzplatz, Zuschneiderei, Trocknerei usw.

Eine gute Spanplatte 148t sich mit allen gebriduchlichen Holzwerkzeugen
ohne weiteres bearbeiten. Der Bearbeitungswiderstand und der Werk-
zeugverschleif3 liegen je nach Bearbeitungsvorgang zwischen denjenigen
von gewachsenem Fichten- und Buchenholz.

Die Spanplatte ist in bezug auf ihr Oberflichenbild und ihre Eigen-
schaftswerte in der Fliche gesehen richtungslos. Spanplattenabschnitte
konnen daher beliebig stumpf verleimt und tiberhobelt wieder zu einem
verwendungsfihigen Plattenstiick zusammengefiigt werden. Der Ver-
schnitt wird somit sehr klein. Die Spanplattenkante ist damit immer
gleich, sie kennt keine Lings- und Stirnholzkanten, Dies bringt vor allem
fiir die industrielle Verarbeitung wesentliche Vorteile.

Die Spanplatte wichst und schwindet in der Fliche gesehen in allen
Richtungen gleich, und zwar kaum mehr als Massivholz in der Faser-
richtung. Die maximale Ausdehnung zwischen den mdoglichen positiven
und negativen Klimaextremen betragt etwa 0,8 mm/m. Die Spanplatten-
oberfliche ist daher der ideale Tréger fiir Direkt-Beschichtung mit Holz-
furnieren, Plastik- und Durofolien, Anstrichen, Verputzen usw. Die



ruhige und geschlossene Oberfliche verhindert das Aufreilen der Be-
schichtung, soweit dafiir nicht die Beschichtung selbst verantwortlich ge-
macht werden muB.

— Die Spanplatte hat ein gutes Stehvermdgen und ist praktisch selbst-
tragend, so dal im Méobelbau und weitgehend auch im Innenausbau
keine Tragkonstruktionen nétig sind. Deshalb ist die Spanplatte nicht
nur eine Verkleidungsplatte.

— Einige weitere positive Eigenschaften der Spanplatte sind gute Schall-
isolation (fiir 40-mm-Platte 27 bis 33 db je nach Plattentyp); gute Wirme-
isolation (fiir 40-mm-Platte 0,071 kcal/m/h/°C oder gleich wie bei PreB-
kork).

Bedingt feuerhemmend ! Die 40-mm-Platte ist mit Eichen-Einleimern in
der ganzen Schweiz als Brandschutztiire zugelassen.

Je nach Verwendungszweck kann der Verarbeiter die preis- und eigen-
schaftsgtinstigste Plattentype auswihlen. Hier einige Typen, welche auf
dem Schweizer Markt zu finden sind:

Extraleicht Wichte etwa 400 kg/m3, als Isolationsplatte.

Leicht Wichte etwa 550 kg/m?, als allgemeine Mobelbauplatte
mit Umleimer.

Hart Wichte etwa 640 kg/m3, als Mobelbauplatte ohne Um-

leimer und als Unterlags-Bodenplatte.
Industrie oder ~ Wichte 550 bis 620 kg/m3, fiir einfachere, flache Serien-
Einschicht mobel und fiir Wandverkleidungen.

Die Typenbezeichnung, -vielfalt und -ausfithrung variiert je nach
Fabrikat.

Damit sind die hauptsidchlichsten marktférdernden Eigenschaften der
Spanplatte aufgezihlt. Die Verwendung dieses Produktes hat aber auch seine
Grenzen. Es sind dies:

— Die Spanplatte ist nicht tropfwasserfest. Sie kann ohne wetterfeste Um-
mantelung noch nicht als AuBenbauplatte verwendet werden.

— Die mechanische Festigkeit der Spanplatte ist gering. Sie entspricht un-
gefidhr derjenigen von Fichten-Massivholz quer zur Faser in allen Rich-
tungen der Plattenebene, liegt aber quer zur Plattenebene noch darunter.
Deshalb eignet sich die Spanplatte nicht fiir tragende Holzbauelemente
wie Stuhlbeine, Lastwagenbriicken, Knoteﬁverbindungen von Binder-
konstruktionen, Tablare oder Unterlagsbéden mit groBen Stiitz-
weiten usw.

Eignung verschiedener Holzarten fiir die Spanplatten-Herstellung

Es eignen sich vor allem Holzer (siche Tabelle 2):
— welche eine nicht allzu kurze, gesunde und helle Faser aufweisen ;
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— deren Rohholzwichte atro moglichst nicht iiber 570 kg/m? liegen ;

— deren Lagerfihigkeit in bezug auf Qualitit und Verfirbung auch in
Rinde ab Filldatum mindestens 6 Monate betrdgt;

— die sich einigermalBlen sauber schichten lassen und einen Mindestholz-
anteil pro Ster von 0,5 m? ohne Rinde gerechnet aufweisen;

— welche sich gut entrinden lassen (von Vorteil fiir die Entrindung ist es,
wenn die Holzfdllung auBer Saft erfolgt).

Tabelle 2
Holzeigenschaften fiir Spanplatien

Schilfihigkeit in
Trommel
ka" ud 5]
£ 14| % 55 o,
9 g g 2 5|8
0 8o e i 8% 2| g5
< = e = g R g | ©.bo
g = g)o an 3] o ° <] = E
35| 2| = |s:5 = | £%5
2 |5 | 8 |2 | 8 |REF £ 5|5¢
g 5] 20 ‘D 5§ = | A s
3 g os] 8 = |B¥& s |= e
= g = = 0.8 L 'S .20 B
g 3 2 g g | 87°% O | g |
= 2 5 4 5| =S e v , Sg | Eo
- (8] : w0 5] r} 'ﬂ sl N s Hy | =
S| E |2 |8 | % |B83| 35| % |25|3s
=¥ = &) = .| Oan'w 2 2 (5 =T
Fichte 1 4 1 1 1 1 0,43 2 10 0/0
Tanne 1 4 1 2 1 1 2 0,43 2 12
Fohre 1 2 1 1 3 1 1 0,46 2 12,5%
Lirche 1 4 2 2 1 3 | 0,51 2 |18 %
Arve 1 2 1 2 2 3 0,38 2 10 %%
Erle 2 3 | 1 4 2 2 0,50 3 13 %
Pappel 1 2 4 1 4 2 0,45 2 12,5%
Aspe 1 2 4 1 4 2 0,45 2 12,5%
Esche 2 3 2 2 1 2 2 0,66 1 16 %
Ulme 2 3 3 2 3 0,59 3 14 %
Ahorn 2 3 8 3 2 2 0,66 3 16 %
Birke 2 3 3 3 _ 2 2 0,63 2 20 %
Eiche 3 1 3 0,65 3 17 %
Akazie 4 1 8 | 070 3 |18 %
Buche 2 3 2 3 3 0,69 3 19,5%
1 = sehr gut . 3 = schlecht
2 = gut 4 — sehr schlecht
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Natiirlich kénnen Spanplatten auch aus Holzern mit hohem spezifischem
Gewicht hergestellt werden, doch wird die Plattenstruktur bei gleichbleiben-
dem Plattengewicht zu pords oder die Platte wird schwer und steigert den
Werkzeugverschleil3, so daB3 sie schwer verkduflich wird. Auch werden die
Festigkeitswerte, vor allem die Biegefestigkeit und die Quellung nachteilig
beeinfluf3t. ‘

Alle schlechten Hoélzer — wie verstocktes Holz, zum Beispiel Abbruch-
holz oder sehr kurzfaserige Holzer — ergeben beim Zerspanen einen sehr
hohen Feinanteil. Je mehr Feinanteile, desto weniger konnen billige, aber
gesunde Holzsortimente wie Fremdspine, Hackschnitzel verwendet werden.
Oder mit anderen Worten: qualitativ schlechtes Holz gibt viel Feinanteile,
welche weggesiebt und verbrannt werden miissen. Der Heizwert von 2Rp./kg
dieser Feinanteile wird aber durch die zusitzlich notwendigen Installations-
und Transportkosten fiir deren Verbrennung wieder aufgebraucht, so dal3
praktisch bei den heutigen Schwerdlpreisen Feinanteiliiberschuf3 1009/,
Holzverlust ist.

Durch folgende verschiedene MaBnahmen, welche nicht bei allen Her-
stellungsverfahren méglich sind, kann die eingesetzte Holzsubstanz voll ge-
nutzt werden.

In der Fabrikation riickgewonnene Holzabfille:

— Sagemehl der Holzablingung, wenn Holz nicht 1 m lang gespant werden
kann;

— Splitter ab Spaner; _

— Grob-Sichtgut aus der Deckschicht (in-der Mittelschicht sollte kein Aus-
sieben von Feinanteilen notwendig sein);

— Hobelspiine;

— Plattensdumlinge;

— Kappscheiben, AusschuBplatten usw. .

Ein vollholzékonomisch arbeitender Spanplattenbetrieb spart aber durch
folgende MaBnahmen noch mehr Holz ein:

— Der Deckschicht werden 50 bis 100% des anfallenden Schleifstaubes zu-
gemischt. Dies ergibt einen Oberflichen-Versiegelungseffekt. Der Rest
geht in die Mittelschicht oder wird verbrannt.

— Die Mittelschichtholzer werden nur soweit entrindet, daf3 sicher der 1.
und 2. Jahrring nicht verletzt werden. Dadurch geht natiirlich auch
etwas Bast und Rinde mit in die Fabrikation, welche durch die knappe

~ Entrindung in den Vertiefungen der Holzoberfliche zuriickblieben. Der
auf diese Weise mitgehende Bast und Rindenanteil ist gering und stort
die Festigkeitswerte der Platte nicht. Bevor dies eintreten kénnte, miiBBte
schon der Verfirbung wegen von einer weiteren Zugabe abgesehen
werden.
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Mit diesen MaBnahmen wiirde der Holzverbrauch auf das mdégliche

Minimum, fir unsern Fall auf knapp 3 Ster/t oder 1,8 Ster/m? fertige
Spanplatten, absinken.

’

Holzeinkauf, Prpduktionsverfahren und Kosten

Ein schweizerisches Spanplattenwerk, welches auf lange Sicht disponiert,
sollte sich fabrikationstechnisch und betrieblich so einrichten, daBB es die
gesunde, geeignete Holzfaser in jeder Form, in welcher sie sich preisgiinstig
anbietet, antransportieren und verarbeiten kann. Die geeignete, preis-
giinstige Holzfaser finden wir einerseits bei verschiedenen Holzarten, welche
nicht der Herstellung von Schliff und Zellulose dienen, und anderseits bei
Holzsortimenten, welche sich abmessungsmaBig nicht fiir andere industrielle
Verarbeitungen eignen oder welche zu transportkostenintensiv sind.

Der Holzpreis bis Verkaufsstelle (inklusive Holzplatz) setzt sich aus
Holzkosten, Holztransport- und Holzumschlagkosten zusammen. Von diesen
3 Kostenelementen kann nur noch bei den Umschlagkosten gespart werden.
Um die Holztransportkosten, welche bei billigeren Holzsortimenten 30 bis
40°/o der Holzkosten ausmachen, zu senken, werden Wald und Verbraucher
friher oder spiter konsequent dazu lbergehen miissen, durch Biindelung
oder Hackschnitzeltransport oder andere geeignete Methoden diese Kosten zu
senken. Ist dies erreicht, dann wird es moglich sein, noch wesentliche Men-
gen heute wirtschaftlich nicht nutzbarer, gesunder Holzsortimente zum Vor-
teil von Wald und Holzverbraucher der industriellen Verwertung zuzu-
fiihren.

Ein besonderes Problem stellt die Entrindung. Um billige Holzsorti-
mente zu entrinden, hat der Wald zu wenig Arbeitskrifte. Die Entrindung
durch den Wald kommt so oder so teurer, als wenn sie im dafiir eingerich-
teten Werk vorgenommen wird. Zudem geniigt die Waldentrindung fiir
Deckschichtspiane nicht. Wird im Walde oder auf dem Holzsammelplatz
das Schwachholz in Schnitzel gehackt, dann ist der Rindenanteil in diesen
Schnitzeln sehr groB. Die Holzsortimente, welchen man diese Hackschnitzel
zumischt, miissen dann zwangsldufig gut entrindet sein. Aus diesen Griinden
wird ein Spanplattenwerk, welches sein Augenmerk auf die gesunde Holz-
faser in preisgiinstigen Holzsortimenten nicht schon ausverkaufter Holzarten
richtet, sich mit dem Problem einer eigenen Entrindung befassen miissen.
Das Problem der Entrindung von Hackschnitzelholz wire eventuell so zu
16sen, indem das Holz nicht in Schnitzel, sondern nur in faustgroBe Stiicke
zerschnitten wiirde, welche sich im Werk noch automatisch entrinden lieBen.
Auf jeden Fall wird die Schicht- und Schwachholzentrindung an der Ver-
brauchsstelle vorgenommen werden miissen, wenn ein Werk Wert auf preis-
giinstigen Einkauf dieser Sortimente legt.
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Ein nicht integriertes Spanplattenwerk hat nun die Wahl

— entrindete, geeignete Holzer einer Holzart und desselben Sortimentes,
zum Beispiel Papierholz, Schwarten und Spreilel, eventuell Holzwolle-
holz usw., zu verhiltnismadBig hohen Preisen einzukaufen oder

— mehrere Holzsorten und Sortimente in Rinde einzukaufen, welche es
preisginstig in bezug auf das verwertbare Holzvolumen erhalten kann.

Im ersten Fall hat man betrieblich weniger Kosten, und das Halten einer
gleichbleibend hohen Plattenqualitit macht weniger Miihe.

Im zweiten Falle miissen die verschiedenen Holzer entrindet und zu einer
«uniformen Spanmischung» gemischt werden. Dies bringt zusitzlich Investi-
tions- und Lohnkosten und stellt héhere Anforderungen an die Betriebs-
tiberwachung. Dafiir aber sind die Holzkosten giinstig, und man ist nicht
auf Holzsortimente angewiesen, die Gefahr laufen, mehr und mehr Mangel-
ware zu werden.

Fideris hat sich konsequent der zweiten Lésung zugewandt, also Holz-
kostensenkung durch Biindelung und Mischung verschiedener Holzarten
und Holzsortimente. Die Zukunft wird zeigen, ob dieser dornenreiche Weg
richtig war.

Es ist selbstverstindlich, daf3 die Holzsortimente je nach Preis, Transport-
kosten und Anfall sich von Saison zu Saison &dndern. Immerhin hat der
Holzeinkauf einigermaflen darauf zu achten, daf3, iiber ein Jahr gesehen,
auch die sortimentsmiflige Holzzusammensetzung gleichbleibt, denn diese
ist ebenfalls ein Punkt, welche zur Erreichung der «uniformen Span-
mischung» beitrdgt und nicht vernachlidssigt werden darf. Ebenso ist dle
qualitits- und feuchtemiBig richtige Holzmischung wichtig.

Wird eine gleich groBe Spanplatte einmal aus 100 kg Buchenspinen,
das andere Mal aus 100 kg Pappelspinen gepreBt, dann erhilt man in bezug
auf Eigenschaft und Struktur zwei ganz verschiedene Produkte. Wiirde sich
die Pappelplatte als einwandfreie Spanplatte entpuppen, in bezug auf ge-
schlossene Oberfliche, satt geschlossenes Kantenbild, gute Verleimung usw.,
dann wire demgegeniiber die Buchenplatte eine Iochrige, nicht verwendbare
Platte. Der Grund: Das Holzvolumen der Buchenplatte ist dem Wichte-
verhiltnis von Buche und Pappel entsprechend weniger grof3 als das Holz-
volumen der Pappelplatte.

Um nun gleichbleibende Plattengewichte zu erhalten, muB die durch-
schnittliche Wichte der eingesetzten Holzer konstant bleiben. Dies ist eine
erste Forderung zum Erreichen der «uniformen Spanmischung».

Wird ein Spanvlies von gleichbleibendem Querschnitt geschiittet, dann
ist sein Holzvolumen pro Laufmeter nur dann immer gleich grof3, wenn die
geschiittete Spanmischung auch in bezug auf die Spanabmessungen gleich-
bleibt. (Ein feineres Spangemisch weist ein hoheres Holzvolumen pro
Schiitteinheit auf als ein Gemisch aus groberen Spinen.) Dies ist die zweite
Forderung zum Erreichen der «uniformen Spanmischung». Das Holz mul}
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erstens nach Sortimenten gemischt den Spanern oder Miihlen zugefiihrt
werden, und zweitens muf3 das so erzeugte Spangemisch durch Sichtung in
verschieden groBe Spanfraktionen aufgeteilt werden. Jede Spanfraktion ge-
langt dann in einen eigenen Bunker. Aus diesen Bunkern werden dann die
verschiedenen Spanfraktionen in einem bestimmten, gleichbleibenden
Volumenverhiltnis ausgetragen und zu einem einzigen Spanstrom zusam-
mengefaBt, welcher anschlieBend wihrend der Spantrocknung zur «unifor-
men Spanmischung» gemischt wird. In der folgenden Tabelle 3 ist ein sol-
ches Beispiel angefiihrt.

Tabelle 3
Zusammenselzungsbeispiel des Holzeinsatzes in bezug auf die Holzarten (Holzmischung)

Holzarten Mzschante‘zl 0l Holzsubstanz
und deren Zusam- der verschiedenen Holzanteil atro Gew. | Anteil von
: Holzarten i 3 in kg/ms3 100 m3
menfassung in Deck- Mittel - HL 88 il
Gruppen eror i ' in kg
PP schicht schicht Total
Fichte, Tanne, Arve 7.0 18,0 25,0 25,00 x 390 9750
2 | Fohre 175 120 295 99,50 x 470 13 860
£
3 Lirche — 35 3.5 3,50 x 520 1820
= ,
Z
Total Nadelholz
ohne S48 245 335 58,0 58,00 x 438.5 25 430
S+8§| Fichte, Tanne . — 120 12,0 12,b0 x 390 4 680
Pappel = 2,0 2,0 2,00 x 330 660
N Erle, Weide — 10,0 10,0 10,00 x 470 4700
o
:§ Birke, Ahorn 5.5 — 55 5,50 x 570 3130
S | Buche, Esche, Ulme — 125 125 12,50 x 630 7 880
Total Laubholz 55 245 30,0 30,00 x 545,7 16 370
Total aller Holzarten| 30,0 70,0 100,0 100,00 x 464,8 46 480

Der Vorteil einer nicht materialintensiven Platte springt besonders ins
Auge, wenn man die folgende Aufstellung iiber die durchschnittlichen
Kostenanteile eines ¢konomisch arbeitenden mittleren Spanplattenwerkes
(20000 t Fertigplatten/Jahr) betrachtet.
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Proportionale Kosten :

— Holz, Leim, Strom, Heizol b20/y

Feste Kosten :

— Lohne und Salire | ’ 1890

— Ubrige feste Kosten, wie Versicherungen, Steuern, i
Abschreibungen, Verwaltungskosten usw. 309/

Selbstkosten : 1009/,

Da in den Materialpreisen zwischen mengenmidBig mittleren — oder
groBen Beziigen keine wesentliche Differenz besteht, ist es fiir ein Span-
plattenwerk gegeniiber seiner Konkurrenz in erster Linie wichtig, Verfahren
und Fabrikationsméglichkeiten zu besitzen, welche erlauben, am Material-
einsatz laufend zu sparen! Die zweite Einsparungsmoglichkeit besteht, wie
schon ausgefiihrt, darin, dal3 billigere Holzsortimente und Holzarten im
Werk verarbeitet werden konnen und Holztransport und Holzumschlag
rationalisiert werden.

Die dritte wichtige Moglichkeit ist, durch Steigerung des Plattenaus-
stoBes die festen Kosten (dazu gehéren im 3-Schicht-Betrieb auch die Léhne)
pro Produktionseinheit in kleinere Tranchen zu schneiden. Die letztjihrige
Statistik der Fesyp zeigt denn auch den Trend zum groBeren Werk in deren
Mitgliedlindern (siehe Tabelle 4).

Tabelle 4 :
Verteilung der Produktionskapazititen der Spanplattenwerke auf Grofenklassen

Produktionskapazitit Anzahl Fabriken
1961 | 1962 | 1963
0— 5000 ms3 37 39 43
5000 — 10 000 m3 63 58 . 60
10 000 — 20 000 m3 53 54 38
20 000 — 30 000 m3 23 - a7 60
30 000 — 40 000 m3 10 13 12
40 000 — 50 000 m3 6 7 15
50 000 und mehr 6 11 12
198 210 240

Die Schweiz zdhlt 9 Werke, wovon 4 nicht integriert sind. Alle Werke
sind in der «Vereinigung Schweizerischer Spanplattenwerke» zusammen-

geschlossen. | ,
Vielleicht ist es interessant zu wissen, daB3 die Spanplatte auch holz-
sparend ist, weil 1-m3-Spanplatten aus 1,9 Ster Holz mit einem Holzanteil
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von etwa 0,62 m3/Ster, also aus’ 1,18 m® Rohholz gefertigt werden kann, im

bra

Gegensatz zu 1-m3-Parallelbretter, zu deren Herstellung es 1,66 m3 Rundholz

ucht bei einer Schnittholzausbeute von 609/,

Weiterentwicklung

Die Verkaufslage der schweizerischen Spanplattenindustrie ist heute und

in der ilibersehbaren Zukunft gekennzeichnet durch eine sich immer schérfer
herausbildende Konkurrenz, hervorgerufen durch innere und duBere Ur-
sachen. Folgende Punkte sind fiir diese Lage maBgebend :

Die Bestrebungen zum Gemeinsamen Markt und die damit verbundenen
Zollsenkungen.

Vor der Zolltarifrevision im Jahre 1959/60 betrug der Einfuhrzoll auf
rohe Spanplatten Fr. 35.—/100 kg.
Im neuen Zolltarif (Pos.441810) wurde dieser Ansatz gesenkt auf
Fr. 25.—/100 kg.
Ab 1. Januar 1965 stehen nun die Zollschranken fiir Einfuhr von Span-
platten aus EWG-Lindern auf Fr. 20.— /100 kg,

aus EFTA-Liandern auf Fr. 7.50/100 kg.
Mit zunehmendem Zollabbau steigt der Konkurrenzdruck von auBen.
Deutschland hat Werke, die 6- bis 10mal groBer sind als das grofBte
Schweizer Werk. Dazu beziehen solche Werke eine oder dann nur wenige
einheitliche Holzarten und Holzsortimente preisgiinstiger als wir auf

‘dem Wasserwege! Schwedische Werke arbeiten 7x 24 Stunden pro
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Woche und liegen in bezug auf Holzpreis und Holzqualitidt unschlagbar
giinstig. Arbeitet ein Werk statt 6 x 24 Stunden deren 7 x 24 Stunden,
dann hat es die Moglichkeit, im Jahr etwa 750000 Franken mehr abzu-
schreiben als ein Schweizer Werk mit einer Arbeitszeit von nur 6 x 24
Stunden! (Berechnungsgrundlage: 20000 t Produktion/Jahr in 144 Std./
Woche.)

Nur die «proportionalen Kosten» zuziiglich Lohne fiir wochentlich
24 Stunden und leicht erhohte Unterhaltkosten missen zusdtzlich auf-
gewendet werden. In Frankreich und Italien liegen die Preise heute um
10 bis 209/, tiefer als in der Schweiz. Dies ist vor allem eine Folge der neu
installierten Kapazititen und dem damit verbundenen Spanplatteniiber-
angebot. Aus diesen wenigen Beispielen ist ersichtlich, daBl die Schwei-
zer Werke noch vor enormen Aufgaben stehen, wenn sie bis zum been-
deten Zollabbau der Auslandskonkurrenz standhalten wollen. Leider
befinden sich groBe HolziiberschuBlinder gerade in der EFTA, in wel-
cher die Zolle bereits um 700/, abgebaut wurden.

Die Erweiterung bestehender und die Schaffung neuer Produktions-
kapazititen hat auch in der Schweiz im vergangenen Jahre zu einem
Uberhang des Spanplattenangebotes gefiihrt. Dadurch schlug der Ver-



kidufer- in einen Kdufermarkt um. Je nach Verfahrensart und WerkgroBe
ist der Selbstkostenplafond pro Produktionseinheit sehr verschieden.
Eine entscheidende Selbstkostensenkung ist meistens nur méoglich durch
Anderung des Herstellungsverfahrens. Dies heif3t jedoch Neubau und
-nicht nur Umbau. Neubauten kosten aber Zeit und Geld. Vor den ent-
sprechenden Konsequenzen scheut sich manches Werk, denn neben der
finanziellen Frage muf} fir Planung, Bau und Inbetriebnahme einer
Neuinstallation mindestens mit 2 Jahren gerechnet werden.

— Die steigenden Anspriiche der Verbraucher, die immer mehr Qualitéit fiur
weniger Geld wollen. Heute reklamiert der Kunde Qualitit und Preis
auch bei einer Mangelware. Die Lage der schweizerischen Spanplatten-
werke im Hinblick auf diesen Trend ist nicht speziell rosig.

Uberblickt man die genannten Punkte, dann ist ersichtlich, daB3 ein
Schweizer Werk ohne spezielle Weiterentwicklung, welche ihm zusitzliche
Vorteile gegeniiber seiner auslindischen Konkurrenz gibt, auf die Dauer
in eine prekdre Lage kommen mul}. Wir miissen versuchen, aus der billigen
Fabrikation eines Halbfertigproduktes — fast mochte ich sagen Rohstoffes —
herauszukommen. Die Weiterentwicklung mufl in Richtung Formteil,
AuBenbauplatte, Bauelement gehen, damit man nicht Belegschaftsstunden,
sondern mehr «Wissen wie» verkaufen kann, wie es fiir unsere Verhiltnisse
immer von Vorteil war. '

Spanplattenproduktion und Forstwirtschaft

Bis 1950 nahmen in Europa Holzproduktion und Verbrauchsmenge har-
monisch zu, so daB in diesem Zeitraum auch die Netto-Einfuhren ungefihr
dieselben blieben. Seit 1950 eilt nun die Verbrauchsentwicklung der Pro-
duktion voraus, und man nimmt an, dal}3 diese Tendenz anhilt. Wihrend
von 1960 bis 1975 der Sidgerundholzverbrauch nur um etwa 15 bis 209/, also
gleichviel wie die Waldholzproduktion, ansteigen diirfte, wird sich der Ver-
brauch von Papierzellstoff verdoppeln und der Verbrauch an Holzwerk-
stoffen fast verdreifachen. Damit wird sich die bereits im FluB3 befindliche
Strukturwandlung des Holzverbrauchers zum Schwachholz hin noch mehr
verstirken. Sollte die Zukunft die AuBenbau- und Schalungsspanplatte brin-
gen, dann diirfte der Schwachholzverbrauch noch stirker ansteigen.

Bei der Annahme, daB die Starkholzausbeute des Waldholzes nicht ab-
sinkt, mul} der ganze erwartete Holzmangel von 20 bis 70 Mill. m3 pro Jahr
von den Schwachholzverbrauchern importiert oder sonstwie beschafft wer-
den, da der Sidgerundholzpreis fiir den Wald immer giinstiger sein wird als
derjenige von Schwachholz. Gelingt es, die Bringung von Schwachholz ent-
sprechend zu verbilligen und kann auch der Schwachholzverbraucher den
Laubholzanteil geniigend steigern, dann kann bis 1975 voraussmhtllch der
Schwachholzbedarf in Europa gedeckt werden.
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Vorlidufig ist der Laubholzanteil am Rohholzverbrauch fiir Spanplatten
in Westeuropa groBer als in der Schweiz. Der groBere Nadelholzverbrauch
in der Schweiz erklirt sich aus den hohen Qualititsanspriichen an die
Schweizer Spanplatte, Trotzdem diirfte der Laubholzanteil durch den
Zwang der Lage und entsprechend den heutigen Fabrikationserkenntnissen
auch in der Schweiz zunehmen.

Résumé

Les panneaux de particules et la forét suisse

L’auteur analyse les causes du développement spectaculaire de la production de
panneaux de particules. Le panneau de particules est un produit forestier de
grande valeur et homogene, qui peut étre produit a la chaine a partir d’assortiments
qui jusqu'alors n’étaient pas utilisables industriellement. Toutes les essences ne
s'apprétent pas également a la fabrication des panneaux. Les entreprises non inté-
grées peuvent les fabriquer a partir d’assortiments de haute qualité avec relative-
ment peu de frais de production, ou bien avec de nombreux assortiments bon
marchés, mais avec des frais de production assez élevés. Dans les deux cas la valeur
économique du produit dépendra du soin que I'on portera a I'utilisation appropriée
de la matiére premiere. L’'écorcage mécanique, le transport de bois déja haché
peuvent conduire a abaisser sensiblement les frais imputables a la matiére premiére.

Les entreprises suisses ont de plus en plus pati au cours des derniéres années de
la concurrence. Les avantages a la production dont jouissent d’autres pays, 1'abaisse-
ment des tarifs douanniers, les exigences toujours plus élevées des utilisateurs, ainsi
qu'une demande jamais couverte nécessitent de la part de nos entreprises une
rationalisation et un développement plus poussés. Il faudra compter a long terme
avec une diminution de la matiére premieére utilisable. On pourra pour le moment
y trouver un palliatif dans l'utilisation plus poussée des bois de feuillus.

Traduction : J.-Ph. Schiitz
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