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Schweizerische Zeitschrift fur Forstwesen
Journal forestier suisse

128. Jahrgang August 1977 Nummer 8

Zur Einwirkung wirtschaftlicher und technischer
Entwicklungen auf den zukiinftigen Holzverbrauch in
Westeuropa

Von H. J. Deppe Oxf.:7 :8:905
(Bundesanstalt fiir Materialpriifung, Berlin-Dahlem®)

1. Einleitung

Der Holzverbrauch war in diesem Jahrhundert tendenziell verschiedenen
Entwicklungen unterworfen. Durch das starke Aufkommen konkurrierender
Rohstoffe, Werkstoffe, Energieerzeuger, Umschichtungen in der Holzverwen-
dung, Bestrebungen zur Holzeinsparung, Steigerungen der Holzpreise, Ver-
dnderungen baurechtlicher Vorschriften, Qualititsmangel des Holzes und
nicht zuletzt Wandlungen im Baustil kam es zwar auf einigen Gebieten zu
einem relativen Riickgang des Holzverbrauches (Knigge/Schulz 1966), aber
absolut erhohte er sich trotzdem erheblich, und zwar allein in den letzten zwei
Jahrzehnten um nahezu 100 Prozent (Mantel 1973). Einige Zeit glaubte man,
dass durch die enorme Expansion der konkurrierenden Werkstoffe langfristig
der Holzverbrauch zuriickgehen wiirde. Diesbeziigliche Befiirchtungen waren
vor allem durch optimistische Prognosen der Kunststoffindustrie hervorgeru-
fen worden (Botsch 1970, Clark 1971, Peffgen 1971, Robinet 1973). Wie sich
inzwischen gezeigt hat, sind jedoch die in dieser Hinsicht gedusserten Vermu-
tungen revisionsbediirftig. Hierfiir waren sowohl technische Gegebenheiten
als auch wirtschaftliche Griinde massgebend.

Uber die Entwicklung der Kunststoffe und deren méoglichen Einfluss auf
den Holzverbrauch ist aus heutiger Sicht folgendes zu sagen: Die umfang-
reichsten Kapazititserhohungen in der Kunststoffindustrie erfolgten auf dem
Gebiet der Polystyrole, Polyolefine und der Polyvinylchloride. Seit dem Jahre
1957 stieg die Produktion dieser sogenannten Massenkunststoffe stark an.
Der Grund dafiir war nach Géth (1971) die Anderung der Rohstoffbasis, und
zwar die Umstellung auf die Petrochemie. Seinen Ausfiihrungen zufolge ent-

'Herrn AOR Doz. Dr. A. Schreiber, Leiter des Arbeitsbereiches Holzmarktfor-
_SChUng‘ am Institut fiir Forst- und Holzwirtschaftspolitik an der Universitdt Freiburg
im Breisgau, danke ich fiir seine Hinweise.
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stand durch die Herausbildung des Heizdls als dominierender Energiequelle
und den stark ansteigenden Verbrauch an Treibstoffen zugleich ein laufend
wachsender Uberschuss an Leichtbenzinfraktionen als Kuppelprodukt. Dieser
Uberschuss ermoglichte die Herstellung der Massenkunststoffe. Ab 1970 ist
bei den betréachtlich gewachsenen Kapazititen durch den nunmehr entstande-
nen Kostendruck eine Dampfung der Expansion feststellbar. Nicht nur die
zyklische Erneuerung der Kapazititen, auch die steigenden Personal-, Repa-
ratur- und Stillstandskosten bereiten danach der chemischen Industrie zuneh-
mend Sorge. Hinzu kommt, dass die Herstellung von Massenkunststoffen nur
preiswert bleibt, solange als Basis das billige Kuppelprodukt Leichtbenzin als
Uberschussgut in ausreichenden Mengen zur Verfiigung steht. Nach einer
Berechnung von Gith (1971) wiirde hingegen eine direkte Gewinnung von
Athylen aus Erdol nur eine 20prozentige Ausbeute zulassen und zu 80 Pro-
zent unverwertbare Krackprodukte liefern.

Hiernach zeichnen sich drei Faktoren ab, die das Wachstum der Massen-
kunststoffe in absehbarer Zeit begrenzen werden: 1. Hohe Belastungen durch
steigende Investitions-, Stillstands- und Reparaturkosten infolge der erreich-
ten Kapazititshohe, 2. Preissteigerungen durch laufende Preisanhebungen
beim Grundrohstoff Erdol und 3. Allgemeine Drosselung beim Olverbrauch.
Diese Faktoren bedingen langfristig eine Verlangsamung der Produktionsaus-
weitung bei den Massenkunststoffen. Damit sinkt auch die Substitutionsge-
fahr fiir das Holz beispielsweise im Mobelbau, einem der wichtigsten Zweige
mit hohem Holzverbrauch. Die Bedeutung der Kunststoffe als Hilfsstoffe bei
der Holzverarbeitung (Klebstoffe, Beschichtungen, sonstige Vergiitungen)
wird von dieser Entwicklung nicht tangiert.

Wenn auch in letzter Zeit wiederum Prognosen gestellt worden sind (Pdtz
1975), nach denen in Zukunft erhebliche Teile der Bevdlkerung sich mit
«preiswerten Kunststoffschaum-Mobeln» einrichten sollen — der Anteil in
den USA wird fiir 1980 auf rund 60 Prozent geschétzt —, so miissen der-
artige Voraussagen aufgrund der vorstehend angedeuteten Entwicklung den-
noch mit Skepsis aufgenommen werden. Sicher werden «Schaum-Mdbel»
dem Holz auf bestimmten Teilgebieten den Rang streitig machen, zumal sie
bei den Bearbeitungskosten Einsparungen gegeniiber dem Holzmdbelbau er-
lauben. Indessen wird ihr Anwendungsbereich nach dem augenblicklichen
Stand der Entwicklung wegen der erzielbaren technischen Eigenschaften be-
grenzt bleiben. Fiir die Erreichung hoherer Festigkeitseigenschaften miissen
Schaumstoffe beispielsweise wesentlich hoher verdichtet werden, so dass si¢
dann vom Rohstoffpreis her wieder stirker dem Holz unterlegen sind. Bis-
lang ist das Haupteinsatzgebiet auf Weichschaum-Sitzmobel beschrénkt ge-
blieben. Bei Kastenmdbeln ist es immer noch billiger, selbst bei hohen Stﬁqk'
zahlen, kunststoffummantelte Spanplattenabschnitte einzusetzen als MassiV-
kunststoffteile. Ausserdem ist der Holzmébelbau schon bei kleinen Stiick
zahlen rentabel, wodurch er im Angebot besonders elastisch bleibt. Diese und
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noch eine Reihe weiterer Griinde werden zur Folge haben, dass die Substi-
tuierung von Holz durch Kunststoffe, wenn sie iiberhaupt stattfinden sollte,
sich in Grenzen halten und auf Spezialgebiete beschranken wird (Labor-,
Krankenhaus-, Polster- und Kleinm&belbau).

Der Gesamtholzverbrauch hat sich in den einzelnen Verwendungsberei-
chen in den letzten Jahren sehr unterschiedlich entwickelt (Stegmann 1967).
Der Anteil der Forstwirtschaft am Umsatz der gesamten Forst- und Holz-
wirtschaft ging beispielsweise in der Bundesrepublik Deutschland von 1967
bis 1973 auf rund 3,6 Prozent zuriick (1967 = 4,1 Prozent). Die Umsatz-
anteile der holzverarbeitenden Industrie und des Handwerks erhohten sich
bis 1973 auf fast 55 Prozent (1967 = 47 Prozent), wihrend bei der holzbear-
beitenden Industrie, der Zellstoff- und Papierindustrie sowie dem Holzhandel
die Umsatzanteile sich 1973 auf 46 Prozent leicht zuriickbildeten.

2. Zur Entwicklung des Holzverbrauches

Beim Verbrauch von Vollholz ergab sich in den letzten 20 Jahren insge-
samt eine positive Bilanz. Die Steigerung beim Schnittholzverbrauch konnte
die Schrumpfung bei den anderen Sortimenten, insbesondere beim Gruben-
holzverbrauch, kompensieren. Der Verbrauch an Messer- und Sagefurnieren
ist anndhernd gleich geblieben. Die Holzwerkstoffe konnten ihren mengen-
méssigen Anteil zu Lasten des Schnittholzes erheblich ausweiten (Abbildung
1). Er stieg von 4 Prozent (1953) auf 33 Prozent (1973) bezogen auf den Ge-
samtverbrauch an Holzhalbwaren. Die hochste Steigerungsrate verzeichnete
der Verbrauch an Spanplatten, gefolgt von Faser- und Furnierplatten. Bei
Furnierplatten war die Eigenerzeugung in der Bundesrepublik Deutschland
ricklaufig, wihrend sich die Produktion von Tischlerplatten auf einem fast
konstanten Niveau stabilisieren konnte. Gegeniiber der Schrumpfung der
Furnierplattenerzeugung in einigen EG-Lindern war eine erhebliche Zunah-
me an Furnierplattenimporten zu verzeichnen. Bei Spanplatten hingegen be-
trug der Nettoimport in der Bundesrepublik Deutschland in den letzten Jah-
ren gleichbleibend weniger als 7 Prozent des Gesamtspanplattenverbrauches.
Die Eigenerzeugung an Zellstoff hatte sich 1973 gegeniiber 1953 um fast das
Dreizehnfache gesteigert, die Papiererzeugung verdreifacht. Der Import an
Zellstoff ist in 20 Jahren nahezu um das Sechsfache gestiegen, der Import an

Papier in die Bundesrepublik Deutschland im gleichen Zeitraum um das
Zwilffache.

Der Gesamtholzverbrauch wies bislang eine steigende Tendenz auf. Die
Zunahme im Verbrauch ermoglichte indessen hauptsidchlich der stindig gros-
St werdende Importanteil, insbesondere auf dem Zellstoff- und Papiersektor.
Der Einfluss wirtschaftlicher Prozesse spiegelt sich deutlich in der Aushal-
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Abbildung 1a und b. Entwicklung des Pro-Kopf-Verbrauches bei Schnittholz und. Holz-

werkstoffen (Sperrholz-, Faser- und Spanplatten) in einem rund 25jdhrigen Zextrfmm

(Quelle: Proceedings on the World Consumption of wood-based panels. FAO, Briissel
1976, p. 40).
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tung des Rohholzes wieder. Wihrend beim Holzeinschlag in der Bundesrepu-
blik Deutschland durch Umsortierung der Brenn- und Grubenholzanteil zu-
riickgingen, stieg aufgrund der starken Expansion der Holzwerkstoff- und
der Zellstoff/Papierindustrie der Anteil des Industrie- und Schichtholzes (Fa-
ser-, Schleif-, Spanholz) kontinuierlich an. Aus dem sogenannten Brennholz-
aufkommen diirften zukiinftig keine nennenswerten Reserven mehr zur Ver-
fiigung stehen (seit 1970 wird Brennholz in der Bundesrepublik Deutschland
als forstliches Sortiment nicht mehr ausgehalten). Der Anteil des Stammhol-
zes hat sich in den letzten Jahren geringfiigig von 60 Prozent (1965) auf 62
Prozent (1968—1972) erhoht (Mantel 1973).

3. Holzverbrauch und wirtschaftlich-technische Entwicklung

Fiir die westeuropdische Forst- und Holzwirtschaft diirften fiir die Zu-
kunft mehrere Faktoren an Bedeutung gewinnen:

3.1 Die Entwicklung in Westeuropa wird langfristig mit einiger Sicherheit
trotz der relativ hohen Arbeitslosenquote in den Jahren 1975—1977 durch
eine Verknappung an Arbeitskréaften gekennzeichnet sein. Hierdurch sind ho-
here Steigerungsraten bei den Lohnkosten praktisch vorprogrammiert. Alle
Produktionszweige, die auch zukiinftig einen hohen Personalaufwand erfor-
dern, sind hiervon besonders betroffen (Schwachholzgewinnung in der Forst-
wirtschaft unter Beriicksichtigung des Stiick-Masse-Gesetzes, Furnierplatten-
herstellung in der Sperrholzindustrie). Diese Zweige werden in Zukunft eine
im Verhiltnis zu mechanisierten Fertigungen erhdhte Kostenbelastung auf-
weisen.

3.2 Der zukiinftige Rohholzbedarf ist nach Menge und Sortimentszusam-
mensetzung nicht genau abschétzbar. Das erschwert besonders die Planungen
der Forstwirtschaft, die auf langfristige Produktionszeitrdume angewiesen isF.
Um den zukiinftigen Anforderungen des Marktes bei der Uniiberschaubarkeit
der technischen Entwicklungen gerecht werden zu konnen, scheint es immer
noch angebracht, eine «breit assortierte» Liefermoglichkeit verschiedener
Wert- und Massenholzsortimente anzustreben.

In diesem Zusammenhang ergibt sich das grundsitzliche Problem, ob die
Nachfrage nach den bislang gewinnbringenden Sortimenten (Wert- und Stark
holz) in gleichem Umfang erhalten bleiben wird wie bisher. Hier zeichnel
sich Entwicklungen ab, die bei den schilfdhigen Sortimenten zu Anderunge?
fithren konnen. In den USA ist man bestrebt, durch die sogenannte «oriented
structural board» (Typ OSB = Bauspanplatte mit Spanorientierung) die Bav
furnierplatte zumindest in weiten Bereichen zu ersetzen. Diese Platten errer
chen, obwohl sie sich noch in der Entwicklung befinden, bereits im jetzg®"
Stadium elastomechanische Werte, die sich denen der Furnierplatte weitg”
hend nzhern. Sie sind jedoch aus Holzabfillen und aufgrund technischer Ein-
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Abbildung 2. Spanformling mit Span-
orientierung in einer Pilotanlage der
Bison-Werke Bidhre & Greten GmbH,
Springe / Bundesrepublik  Deutschland.
(Werkphoto Bison-Werke)

Abbildung 3. 3-Kopf-Streumaschine in einer Pilotanlage zur Herstellung von Holz-
Spanplatten mit Spanorientierung (sogenannte «Oriented Structural Board» Typ OSB).
Die Anlage arbeitet nach dem «Elmendorf»-Verfahren.
(Werkphoto Bison-Werke)
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richtungen fiir mechanisierte Fertigung (Streumaschinen — vergleiche Abbil-
dungen 2 + 3) zu Preisen herstellbar, die um 20—30 Prozent unter denen
vergleichbarer Furnierplatten liegen. Eine derartige Entwicklung wiirde sich
in Europa wohl in erster Linie auf den Furnierplattenimport auswirken, da
die einheimische Furnierplattenfertigung in Standardausfiihrung inzwischen
bereits stark reduziert ist und sich weitgehend auf die Herstellung von Spe-
zialplatten verlagert hat.

Nach dem gegenwirtigen Stand der Technik sind in Westeuropa anschei-
nend nur noch geringe Mengen der Buchenschédlware wirtschaftlich zu erzeu-
gen (Deppe 1975). Erfahrungszahlen aus der Praxis der Furnierplattenerzeu-
gung bewegen sich in Grossenordnungen von 20—30 Prozent. Es handelt sich
hierbei um das Schilen des relativ astfreien Mantels. Diese Relationen wer-
den naturgeméss vom Stand der Technik in den einzelnen Werken bestimmt.
Ist ein Furnierwerk mit einem Lbh-Sdgewerk kombiniert, so ergeben sich
zweifelsohne andere Verhdltnisse als in einem reinen Schéalwerk. Die Herstel-
lung von B- oder C-Furnieren — aufgrund des kaum noch vorgenommenen
Sortierens, Astlochflickens, Heftens usw. — wird wegen der steigenden Lohn-
kosten in Zukunft sicherlich nicht mehr rentabel zu bewiltigen sein. Anderer-
seits werden die grossen Kapazititen der Spanplattenindustrie verstrkt in
den sich verkleinernden Baumarkt dréingen und dem Schnittholz sowie dem
herkdmmlichen Sperrholz, d.h., den diinnen Furnier- und Tischlerplatten in
Standardausfiihrung noch hértere Konkurrenz bereiten.

Welche Festigkeitseigenschaften von Bauspanplatten (OSB-Platten) zur
Zeit erreicht werden, ist aus den orientierenden Daten aus Tabelle 1 zu ent-
nehmen. Die Furnierplatte (Typ AW 100 DIN 68705) wird gegenwirtig hin-
sichtlich der elastomechanischen Eigenschaften nur von der mittelharten Fa-
serplatte (MDF-Platte) mit Faserorientierung erreicht, allerdings bei einer
um etwa 20 Prozent hoheren Rohdichte. Andererseits kommen OSB-Platten
(Rohdichte etwa 600 kg/m3, 20 mm Plattendicke, Holzart Pappel, 3-Schich-
tenaufbau) in ihren Festigkeitseigenschaften nunmehr denen des gewachse-
nen, fehlerfreien Holzes (DIN 52180) schon recht nahe. Will man mit OSB-
Platten die Werte von Baufurnierplatten erreichen, ist bei Einsatz handels-
iiblicher Klebstoffe eine Verdoppelung des bisherigen Aufwandes erforder-
lich. Eine so hergestellte OSB-Platte wire nach dem gegenwirtigen Stand def
Technik zunzichst noch unwirtschaftlich gegeniiber der Furnierplatte. Die io
Kanada entwickelte sogenannte «Wafer»-Spanplatte ist in ihrer vorliegenden
Ausfiihrung (Brendel 1975) keine Alternative fiir den europiischen Markt.

In der Entwicklung besonderer Klebstoffe sowie Spanformen und deren
Orientierung stehen der Bauspanplatte (Typ OSB) aber noch beachtlicht
Moglichkeiten zur Verfiigung (Abbildung 4). Derartige Bestrebungen konn{en
der Spanplatte weitere Substitutionsmoglichkeiten auf dem Schnittholz-
Tischler- und Furnierplattensektor erdffnen. Das «kiinstliche span- oder fa-
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Abbildung 4. Biegefestigkeit von OSB-Spanplatten in Abhidngigkeit vom Orientierungs-
grad. (Gestrichelt = Laborspanplatten).

serorientierte Brett» wiirde im Gegensatz zum Schnittholz ein vollkommen
homogenes, dickengenaues und standardisierungsfihiges Produkt sein, wie €s
sich beispielsweise der Holzleimbau wiinscht. Je mehr die Schnittholzstandar-
disierung fortschreitet, um so interessanter wiirde eine derartige Entwicklung
fiir die Spanplattenindustrie. Dabei ist zu beriicksichtigen, dass durch die ge-
ringere spezifische Spanoberfliche bei grossformatigen Spanen bei OSB-Span-
platten der Bindemittelaufwand von bislang 10 Prozent auf 3—5 Prozent be-
zogen auf absolut trockenes Holz gesenkt werden kann, ohne dass es zu Ife-
stigkeitseinbussen kommen muss. Diese Feststellungen gelten indessen nur 1M
Vergleich zur Brettware. Bei Formteilen aus Spinen als Bohlen, Balken oder
I-Tragern kdmen indessen sehr hohe Formteilkosten hinzu, die nur durch
einen grossen Fertigungsauftrag aufgefangen werden konnten und dariiber-
hinaus eine sehr viel weitergehende Standardisierung zur Voraussetzuig
hitten.

Infolge der grossen Angebotsbeweglichkeit der Hersteller von bestimm?
Massivholzprodukten (Schnittholz) ist das «Bauspanformteil» noch nicht
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konkurrenzfahig. Beispielsweise fiihrt Loeffler (1975) die Existenz zahlrei-
cher noch vorhandener kleinerer Sdgewerke auf diese Gegebenheit im Ab-
satzbereich zuriick. Nach seinen Ausfiihrungen entfillt infolge der Markt-
nihe dieser Werke ein relativ hoher Anteil der Schnittholzverkiufe (etwa
50—60 Prozent) auf Listen- und Dimensionsware, die iiberdies hidufig in
kleinen Mengen pro Auftrag und kurzfristig geliefert wird.

3.3 Die zukiinftige Bedarfsdeckung sowohl an Rohholz als auch an Holz-
halbwaren wird weitgehend von der wirtschaftlichen Gesamtentwicklung ab-
hingig sein. Fiir die Finanzierung des Imports diirften fiir Westeuropa zu-
kiinftig erhebliche Mittel erforderlich werden. Da eine Steigerung des Roh-
holzimportes — friither Grundlage fiir eine Produktionsausweitung — kaum
noch moglich sein diirfte, gewinnt die einheimische Rohholzerzeugung, die
noch steigerungsfahig ist, an Bedeutung (zum Beispiel durch Anhebung des
nachhaltigen Hiebsatzes von 4 auf 5 Fm/ha und dadurch Nutzung der noch
vorhandenen einheimischen Reserven, insbesondere von Schwachholz). Da-
bei werden die Holzpreise, die vom Weltmarkt abhingig sind, eine entschei-
dende Rolle spielen.

3.4 Der Absatz von Rohholz und Holzprodukten wird sicherlich von der
Entwicklung des Bruttosozialproduktes und von der Hohe des disponiblen
Einkommens in den einzelnen Lindern beeinflusst werden, wobei die Preis-
entwicklung fiir Holz und Holzprodukte allgemein und in Relation zu kon-
kurrierenden Stoffen eine wichtige Rolle spielt. Preisiiberhdhungen im Ver-
gleich zu konkurrierenden Stoffen auf seiten des Holzes konnen auch in Zu-
kunft die Gefahr von Substitutionen erhhen.

3.5 Die Entwicklung der Nachfrage nach Holz in den Industrieldndern
und die technische und wirtschaftspolitische Situation in den holzexportieren-
den Landern (vergleiche v. Wendorff 1974) wird dariiber entscheiden, ob —
wie es in einer Schitzung der FAO zum Ausdruck kam — beispielsweise im
Jahre 1980 ein totales Erliegen des Faserholzaussenhandels eintritt. In jedem
Fall diirfte in den Holzexportlindern ein zunehmendes Interesse vorliegen,
anstelle von Rohholz nunmehr Holzhalbwaren auszufiihren. Die Liicke zwi-
schen Gesamtholzerzeugung und Gesamtholzverbrauch muss in Westeuropa
auf absehbare Zeit durch eine Anhebung des Importes an Halbfabrikaten ge-
deckt werden. Bei einer spiirbaren Drosselung der Rohholzimporte wiren
bestimmte einheimische Produktionen wie die Plattenfabrikation oder die
Zpllstoff— und Papiererzeugung in erhohtem Masse auf die noch vorhandenen
¢inheimischen Reserven (Schwachholz, Altpapier) angewiesen. Ein derartiger
Vorgang konnte vielleicht auch mit einem gewissen Schrumpfen der vorhan-
denen Kapazitiiten verbunden sein. Es kann dariiber hinaus als sicher gelten,
dass langfristig fiir den Import von Rohholz — sowohl von Starkholz und
lunmehr auch von Schwachholz — hohe Preissteigerungsraten, vielleicht
dhnlich hoch wie beim Rohdlimport zu erwarten sein werden.
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3.6 Das zukiinftige Bild der westeuropdischen Forst- und Holzwirtschaft
wird schliesslich vom erreichten Leistungsstand bei der Rohholzgewinnung
im Hinblick auf Mechanisierung und Rationalisierung (Bestandespflege, Ein-
schlag- und Riicketechnik, Gewichtsvermessung, Werksentrindung und -sor-
tierung, Ganzbaumverfahren, Nutzung der gesamten oberirdischen Biomasse,
Stubbennutzung und dergleichen) sowie von dem Stand der Verfahrenstech-
nik in der Holzindustrie bestimmt werden.

Die Verteuerung der Rohholzimporte beziehungsweise die erstrebte Stei-
gerung der Importe an Holzhalbwaren werden langfristig einige Verdnderun-
gen in der westeuropdischen Holzindustrie bewirken. Der internationale
Wettbewerb wird hierbei sicherlich mehrere Prozesse verstirken, die schon
angelaufen sind. Zunidchst diirfte es zu einem Konzentrationsprozess bei den
Betrieben der holzbearbeitenden Industrie kommen. Dieser Prozess ist in der
Sdgeindustrie schon seit langerer Zeit angelaufen, wenn auch bisher die er-
warteten Fortschritte ausgeblieben sind.

Die gegenwirtig noch existierenden rund 2500 Siégewerke in der Bundes-
republik Deutschland werden zum Beispiel nach Schétzungen von Kaiz
(1973) sich noch weiter vermindern. Loeffler (1975) hingegen sieht diesen
Prozess differenzierter. Nach seiner Ansicht wird es aufgrund verschiedener
Ursachen noch einige Zeit dauern, bis sich in der Sigeindustrie Betriebe mit
hohen Mengenleistungen durchsetzen werden. Dabei ist in Rechnung zu stel-
len, dass sich mittlere und kleine Familienbetriebe bislang als sehr krisen-
unanfillig erwiesen haben.

Ein #hnlicher Prozess wird sich vielleicht bald in der westeuropdischen
Spanplattenindustrie anbahnen. Dieser Prozess diirfte indessen lidngere Zeit
in Anspruch nehmen, da er besonders durch den unterschiedlichen Stand der
Verfahrenstechnik in den einzelnen Werken beeinflusst wird. Die Minimal-
kapazititen der Betriebe in diesem Sektor sind durch den nationalen und
internationalen Wettbewerb bislang laufend angehoben worden.

Steigende Investitions- und Lohnkosten, insbesondere auch steigende
Auflagen fiir den Umweltschutz verlagern nach weitgehender Ausschopfung
der innerbetrieblichen Rationalisierungsreserven bei riickldaufigen Absatz-
moglichkeiten den Kostendruck auf den vorgelagerten Partner, in diesem
Falle auf die Forstwirtschaft. Die hieraus sich unter Umstinden einstellende
ungiinstige Erldssituation konnte die Forstwirtschaft ihrerseits dazu zwingen,
die Bereitstellung defizitirer Sortimente (Schwachholz) einzuschranken oder
im Extremfall ganz zu unterlassen (vergleiche zum Beispiel Hdaberle 1968,
Steinlin 1966, 1968, 1969). Eine derartige Entwicklung wire fiir die wesl-
europiische Holzwerkstoffindustrie iiberaus verhingnisvoll, da sie zukiinfti§
zu mindestens 50 Prozent auf das einheimische Schwachholz als Rohstf)ff'
quelle angewiesen bleiben wird. Hinsichtlich ihres Kapazitdtsausbaues stosst
die Spanplattenindustrie, besonders in der Bundesrepublik Deutschland bé-
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reits an gewisse Grenzen, denn nach eigenen Schitzungen (Deppe 1975) diirf-
ten bei einer Kapazitit von mehr als 8 Mio m3 Jahreserzeugung an Spanplat-
ten die einheimischen Rohstoffquellen (Schwachholz und Industrierestholz
gerechnet mit einem Ausbeutefaktor von 60 Prozent) weitestgehend ausge-
nutzt sein. Um so mehr kommt es fiir die europdische Plattenindustrie darauf
an, Einschrinkungen bei der Schwachholzbereitstellung unter allen Umstidn-
den zu vermeiden.

Der stiarker werdende Importdruck an Holzhalbwaren wird somit inner-
halb der holzbearbeitenden Industriebetriebe zu einem Ausleseprozess nach
dem Stand der technischen Leistung fiithren. Falls es zukiinftig zu keinen diri-
gistischen Eingriffen in die Marktwirtschaft kommt, richten sich die Existenz-
chancen grosser Teile der westeuropdischen holzbearbeitenden Betriebe dhn-
lich wie in anderen Industriezweigen auch nach dem entwickelten «know
how» und «engineering» (Ulrich 1972). In mehreren Untersuchungen
(PROGNOS Institut Basel 1976, Todenhdifer 1976, Donges et al. 1973) ist
dargelegt worden, dass unter anderem auch die holzbe- und -verarbeitenden
Betriebe in der Bundesrepublik Deutschland als unterdurchschnittlich pro-
duktiv und damit als kaum noch wachstumstriachtig gelten konnen. Diese
generellen Aussagen werden dem differenzierten Bild dieses Industriezweiges
sicher nicht voll gerecht. Bei einer vergleichenden Betrachtung (Donges et al.
1973) war zu erkennen, dass die holzbe- und -verarbeitenden Betriebe durch
eine grosse Rohstoffintensitdit und auch Kapitalintensitit gekennzeichnet
sind. Andererseits hatte sich die Kapitalrendite seit den 60er Jahren auf
einem relativ hohen Niveau stabilisiert. Allerdings z#hlt dieser Industrie-
zweig in der Bundesrepublik Deutschland zu den sogenannten hochprotektio-
nierten Branchen. Legt man nach Donges et al. (1973) statt der einzelwirt-
schaftlichen Ertragskraft, die an der Rendite gemessen wird, die gesamtwirt-
schaftliche Ertragskraft in Wertschopfung je Arbeitseinheit zugrunde, so la-
gen 1970 in der Bundesrepublik Deutschland die Zellstoff- und Papierindu-
strie sowie die holzbe- und -verarbeitenden Betriebe mit rund DM 13,— pro
Einheit im industriellen Gesamtdurchschnitt und damit um rund 35 Prozent
unter dem Spitzenreiter (NE-Metalle) in der hochprotektionierten Gruppe.
Bei einem aussenwirtschaftlichen Anpassungsprozess sind nach diesen Dar-
legungen grosse Teile der Holzindustrie mit Sicherheit betroffen. Dies trife
zum Beispiel bei einer weiteren Liberalisierung der Mirkte zu. Bei diesen Be-
trachtungen sind jedoch die Spezialisierungstendenzen in diesem Sektor aus-

ser Betracht geblieben, die der gesamten Entwicklung einen anderen Verlauf
geben kdnnten.

_ Einige Trendentwicklungen, die fiir die westeuropiische Forst- und Holz-
ertﬁchaft bedeutsam werden konnten, zeichnen sich gegenwirtig in ihren
Anféngen ab. Es sind dies:

A) {\uf dem Schnittholzmarkt werden nur noch bestimmte marktgerechte
Sorten in der Zukunft iiber nennenswerte Zuwachsraten verfiigen (Loeffler
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1968). Wiahrend sowohl beim Nd- als auch beim Lb-Schnittholz sich im Zuge
der weiteren Standardisierung nur noch geringe Zuwachsraten abzeichnen (v.
Wendorff 1974), diirfte der Schnittholzverbrauch fiir den Ing.-Holzbau bezie-
hungsweise den sogenannten Holzleimbau (brettschichtverleimte Holzbau-
teile) erheblich zunehmen. Prognosen sagen dem Holzleimbau in Deutsch-
land (1955 = 5 Tausend m3, 1973 = 190 Tausend m3, 1976 = 260 Tau-
send m? nach Holz-Zbl. 1977, Nr. 12) Zuwachsraten von 400 Prozent fiir
1980 gegeniiber 1973 voraus (DIVO Institut fiir Marktforschung). In den
USA schitzt man ein Anwachsen des Holzleimbauvolumens fiir die 80er
Jahre auf annidhernd 5 Mio m3 (Goldes 1974). Interessant ist dabei, dass der
Holzleimbau dem Holz vollig neue Anwendungsgebiete erschliesst, so zum
Beispiel aufgrund der niedrigen Fertigungs-, Montage- und Unterhaltungs-
kosten im E-Mastenbau fiir Uberlandleitungen, der bislang fast ausschliess-
lich dem Stahlgittermast vorbehalten war (Haber 1974). Hier steht allerdings
im Hintergrund die Frage, inwieweit dem «gewachsenen Brett» das «kiinst-
liche Brett» (OSB-Spanplatte) in Zukunft als Konkurrent bedeutsam werden
konnte. Diese letztgenannte Moglichkeit hatte allerdings zur Voraussetzung,
dass die noch offenen Fragen hinsichtlich der Bestindigkeit der verwendeten
Klebstoffe gelost werden konnen.

B) Die Ansicht von Hilf (1933, 1967, 1972), wonach gewachsenes Holz
nicht durch aufgelostes und wieder zusammengefiigtes Holz gleichwertig er-
setzt werden kann, hatte mehr als 40 Jahre ihre volle Berechtigung. Nunmehr
zeichnen sich jedoch auf dem Holzwerkstoffgebiet Entwicklungen ab, die bei
dieser Anschauung ein Uberdenken als zweckmissig erscheinen lassen. Neu
entwickelte Holzwerkstoffe diirften in absehbarer Zeit beispielsweise die Fe-
stigkeitswerte des astfreien Holzes erreichen. Sie sind dariiberhinaus in ihren
sonstigen Eigenschaften gegeniiber dem Holz steuerbar. Das Entstehen von
Holzwerkstoffen (OSB-Spanplatten, OSB-Faserplatten), die als Bauplatten
dem Schnittholz aufgrund ihrer Eigenschaften eine direkte Konkurrenz wer-
den konnten, wird indessen wie erwihnt entscheidend von Fortschritten auf
dem Gebiet der Standardisierung der Schnittholzsortimente beeinflusst. Die-
ser Prozess zeichnet sich in seinen Anfingen bereits ab (z. Wendorff 1974).

C) Die zunechmende Verteuerung der Messerfurniersortimente, bedingt
durch die zunehmende Erschopfung der transportgiinstig gelegenen Bcstﬁnd'e
in den tropischen Waldgebieten einerseits, wird die Nachfrage nach einhel-
mischen furnierfihigen Sortimenten steigern, sofern nicht auf ausreichend
vorhandene Ersatzholzer in diesen Gebieten zuriickgegriffen werden kf{ﬂﬂ-
Bei Messerfurnieren ist ferner damit zu rechnen, dass langfristig die Furnier-
dicke weiter fallen wird, das heisst, vielleicht wird sie auf weniger als 0,1 mn
zuriickgehen. Bei extremer Knappheit muss man wohl bei Edelfurnieren da?}i
iibergehen, die diinnen Blitter wie bei Mikrofurnieren sofort auf Papiertr#-
gerbahnen aufzuziehen. Durch diese Entwicklung erhalten andererseits 0"
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heimische Holzer, die bislang kaum fiir die Herstellung von Messerfurnieren
genutzt worden sind, auch Nadelholzer, eine Chance. Die Wertholzzucht der
Forstwirtschaft diirfte somit aus der Sicht des Furniermarktes ein sinnvolles
Betriebsziel bleiben, wobei offen bleiben muss, in welcher Hohe sich der
Bedarf einmal einstellen wird. Grossenordnungsmaissig konnte dieser Wert
unter 1 Mio Fm pro Jahr in der Bundesrepublik Deutschland liegen (Hilf
1967, 1972, Kostler 1966, Plochmann 1975, Tromp 1975, Lamprecht 1970).

D) Am schwierigsten ist eine Aussage iiber den zukiinftigen Holzver-
brauch der Zellstoff-/Papierindustrie und der Holzwerkstoffindustrie. Hier
wird die Entwicklung auch vom Leistungsstand der sogenannten Holzexport-
linder beeinflusst werden. Holzexportlinder mit entwickelter Wirtschaft
(zum Beispiel Schweden, Finnland) werden in Zukunft mit Sicherheit kein
Rohholz mehr exportieren. Dem Export von Halbwaren werden Grenzen
durch die Verfiigbarkeit des Rohholzes im jeweiligen Inland gesetzt werden.
Ein Beispiel hierfiir bietet Finnland (Umstellung der Bi-Furnierplattenpro-
duktion auf Bi/Fi-Platten wegen Erschopfung der Birkenvorrite). In den so-
genannten Entwicklungsldndern der «Dritten Welt» (Brasilien, Nigeria, Kon-
g0, Korea und andere mehr) wird es entweder in der Zukunft zu Bedarfsstei-
gerungen im Inland infolge Anhebung des eigenen Lebensstandards kommen,
was zwangsldufig mit einer Rohholzexportdrosselung einhergehen muss, oder
es kommt bei diesen Landern zu einem starken Exportdruck in Form einer
gesteigerten Ausfuhr von Halbfabrikaten. Beides wire nur durch einen ent-
sprechenden Leistungsstand der europiischen Industrie aufzufangen.

Die deutsche Sperrholzindustrie versucht beispielsweise dieser Entwick-
lung mit einer Ausweitung des Angebotes an technischem Sperrholz zu be-
gegnen (Container-, Schalungs-, Baufurnierplatten, Formsperrholz, Neocor-
platten und anderes mehr). Sein Anteil betriigt gegenwirtig in der Bundes-
republik Deutschland mehr als 20 Prozent der einheimischen Furnierplatten-
erzeugung. Bei der Faserplattenindustrie ist eine Verbrauchszunahme nur
noch im Gleichklang mit den Steigerungsraten der Mobelindustrie zu erwar-
ten, zumal im Mdébelbau der Substitutionsprozess der Furnierplatte durch die
Faserplatte abgeschlossen zu sein scheint.

~ Die Herstellung der mittelharten Faserplatte (MDF-Platte) beginnt sich
i Westeuropa nur zoégernd durchzusetzen. Die Entwicklung wird hier von
Skandinavien und den USA bestimmt. Aufgrund der hohen Energiekosten
beim Faseraufschluss wird eine nennenswerte westeuropiische Produktion
der skandinavischen gegeniiber immer benachteiligt sein. Nach neuesten Be-
rechnungen kann die MDF-Platte in Skandinavien nunmehr annihernd ko-
Stengleich mit der Spanplatte erzeugt werden. Damit erhélt die Spanplatte in
der Zukunft, zumindest in Nordeuropa, einen ernstzunehmenden Konkurren-
ten im Mgbelbau. Auch in Westeuropa scheint es bei den gegenwirtigen Pro-
duktionsbedingungen fiir den Mobelbau inzwischen wirtschaftlicher zu sein,
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MDF-Platten aus Skandinavien und den USA (!) einzufiihren, als Spanplat-
ten zu verarbeiten. Es hat sich aufgrund von Betriebsversuchen gezeigt, dass
durch die dichten Schmalfldchen und geschlossenen Oberflichen der MDF-
Platten bei der Bearbeitung Einsparungen zu erzielen sind, die Mehrpreise
von 45—~60 Prozent gegeniiber Holzspanplatten in herkommlicher Austfiih-
rung kompensieren.

Bei der Holzspanplattenindustrie wird die Verbrauchszunahme stark vom
Wachstum der Mobelindustrie und des Bauvolumens abhidngen. Neuere
Uberlegungen gehen von einem durchschnittlichen jahrlichen Zuwachs von
3,5 Prozent pro Jahr bis 1985 aus (Pfleiderer 1977). Etwa 47 Prozent der
deutschen Gesamtplattenproduktion finden zur Zeit im Bauwesen Verwen-
dung und 45 Prozent im Mobelbau. Der Rest verteilt sich auf verschiedene
Verbraucher, wobei die «<Hobbymairkte» einen steigenden Anteil aufnehmen
(Pfleiderer 1977). Dem zukiinftig zu erwartenden Konkurrenzdruck der
MDF-Platte im Mdbelbau konnte die Spanplatte nur durch die Entwicklung
einer direkt lackierfihigen Platte begegnen, die weitgehend geschlossene
Schmalfldchen mit guter Bearbeitbarkeit aufweisen miisste.

Bei der westeuropiischen Papier- und Zellstofferzeugung werden zukiini-
tig Spezialpapiere stirker in den Vordergrund treten. Die zyklischen Schwan-
kungen zwischen Produktionskapazitit und Verbrauch werden auf diesem
Sektor bis in die 80er Jahre eine uniibersichtliche Situation schaffen (Steinlin
1975). Das Zellstoffdefizit wird in den néchsten Jahren zunéchst noch zuneh-
men. Doch schon fiir die Mitte der 80er Jahre zeichnet sich bereits wieder
eine grosse Uberkapazitit durch die erheblichen Investitionen in Ubersee ab
(Pfleiderer 1977). Aus diesen Griinden erhalten die Planungen fiir die beiden
in der Bundesrepublik Deutschland in Hessen und in Bayern im Gesprich
befindlichen Sulfatzellstoffwerke steigendes Gewicht. Bei ihrem Bau wird
sich die Wettbewerbssituation bei der Rohstoffbeschaffung zwischen Zell-
stoff- und Plattenindustrie spiirbar verschiirfen. In diesem Zusammenhang ist
darauf zu verweisen, dass pro Zellstoffwerk mit einer Jahreskapazitét von
250 Tausend Tonnen sich ein zusitzlicher Holzverbrauch von ca. 1,25 Mo
Fm ergibt, der vermutlich zu einem Drittel aus Industrierestholz gedeckt wer-
den wird (Miiller 1974). Nach Berechnungen von Pfleiderer (1977) wiirde
beim gegenwirtigen Stand der Holzbereitstellung beim Bau dieser beiden
Kombinate spitestens 1985 eine allgemeine Erschdpfung der Schwachholzre-
serven in der Bundesrepublik Deutschland eintreten. Bislang zihlte die deut-
sche Zellstoff-/Papierindustrie nach den Untersuchungen von Donges et al.
(1973) nicht zu den industriellen Wachstumsbereichen, da die jahresdurch-
schnittlichen mengenmissigen Verinderungen im Zeitraum 1960—1970 er-
heblich unter denen der gesamten Industrieproduktion lagen. Durch den Ab-
bau der Zélle war die Marktposition der Drittlinder gestdrkt worden. MEI.SS'
gebend fiir diese Entwicklung war der Verfall der Erzeugerpreise. Wie snc.h
der zukiinftige Trend entwickeln wird, muss offen bleiben. Neuere Daten Z¢-
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gen zumindest kurzfristig eine positive Tendenz (Rogers 1975). Liangerfristig
deuten sich jedoch erneut Schwierigkeiten an (Pfleiderer 1977).

4. Holzverbrauch und baubehordliche Bestimmungen

Neben der Verfiigbarkeit des Rohstoffes Holz und seiner Konkurrenz-
fahigkeit bestimmen Gesetze und Verordnungen — in der Bundesrepublik
Deutschland die bauaufsichtlichen Bestimmungen — die Zukunft der Holz-
verwendung (Schulz 1970). Fiir die Verwendung von Massivholz und Holz-
werkstoffen sind in diesem Zusammenhang zwei Faktoren von Bedeutung.
Es sind dies die Standsicherheit und der Holzschutz, der den Feuerschutz
miteinschliesst. Eine dhnliche Situation ergibt sich aus der englischen Gesetz-
gebung (Ollis 1970). Nach den British Building Regulations (1966) bilden
Dauerhaftigkeit und FEignung (Part B), Dauerstandsverhalten (Part D),
Brandverhalten (Part E) und Schalldimmung (Part G) die wichtigsten Ein-
stufungsfaktoren.

Bei einer Verwendung von Massivholz als Baustoff spielen die Eigen-
schaften des Holzes eine besondere Rolle. Den unbestreitbaren Vorteilen des
Holzes, namlich seine im Verhiltnis zum Gewicht hohe Festigkeit, leichte
Bearbeitbarkeit und Umweltfreundlichkeit, stehen einige Nachteile gegen-
liber. Es sind dies der Festigkeitsabfall bedingt durch den Astanteil (Abbil-
dung 5), das Kriechen unter Dauerlast (Abbildung 6) und der Festigkeitsver-
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lust durch steigende Holzfeuchte (Abbildung 7). Diese Streuungen der Holz-
eigenschaften fithren dazu, dass beispielsweise in den deutschen bauaufsicht-
lichen Bestimmungen (DIN 1052, Teil 1 bis 3) Massivholz durch besondere
Abminderungsfaktoren (Sicherheitsbeiwerte) nur mit relativ niedrigen Wer-
ten in die statischen Berechnungen eingeht. Durch seine Inhomogenitéten ge-
hen dem Massivholz im Wettbewerb wesentliche Vorteile verloren, da es in
zahlreichen Anwendungsfillen starker dimensioniert werden muss, als es auf-
grund seiner Festigkeit an sich erforderlich wire. Eine Mdoglichkeit, diese
Schwierigkeiten zu umgehen, bietet bekanntlich der Holzleimbau. Durch die
Lamellierung und die damit verbundene Beweglichkeit bei der Verwendung
der einzelnen Schnittholzqualititen werden die Eigenschaften des Massiv-
holzes gleichsam nivelliert (Abbildung 8). Durch Verwendung von Holzern
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Abbildung 7. Abhiangigkeit des Verhilt-
nisses der Dauerfestigkeit, bezogen auf
die Kurzzeit-Biegefestigkeit wvon der
Holzfeuchte nach Cicek (1968).

Abbildung 8. Ey-Modul und 5-Prozent-
Fraktile bei Massivholz (Douglas Fir)
sowie Brettschichtholz nach Kreibich
(1974).

der Giiteklasse I (Schnittholzklasse A) nur in den Untergurten von Tragerm
konnen beispielsweise in brettschichtverleimten Trigern die Festigkeitseigen-
schaften dieser Elemente entscheidend gesteigert werden (Abbildung 9). So-
mit ist erkennbar, dass jede Massnahme, die einer Homogenisierung des Hol-
zes dient, seine Wettbewerbslage zu konkurrierenden Baustoffen verbessert
Ahnliches geschieht beispielsweise bei den Holzwerkstoffen.
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Einige Beschriankungen fiir die Verwendung von Holz im Bauwesen er-
geben sich in der Bundesrepublik Deutschland unter anderem aus den bau-
aufsichtlichen Bestimmungen fiir den Feuerschutz. Auch im Feuerschutz
wirkt sich eine Homogenisierung der Holzeigenschaften iiberaus vorteilhaft
aus. Das kann wiederum am Beispiel des Brettschichtholzes demonstriert
werden. Die Abbrandgeschwindigkeit von Massivholz (etwa 1,0 mm/min bei
Beflammung nach der Einheitstemperaturkurve geméss DIN 4102 fiir Ndh)
ist bei Brettschichtholz deutlich niedriger (etwa 0,7 mm/min) (Abbildung 10).
Stiitzen aus Massivholz haben bei Brandversuchen keinen Zusammenhang
zwischen Querschnittabmessungen und der Feuerwiderstandsdauer erkennen
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Abbildung 9. Konstruktionsmoglichkeiten von Brettschichtholztrigern unter Beriick-
sichtigung der einzelnen Schnittholzqualititen nach Dutko (1969).

lassen. Sie entziehen sich aufgrund der Inhomogenitit des Holzes einer syste-
matischen Auswertung. So traten bei Massivholz-Stiitzen Schwindrisse auf,
die teilweise schon wihrend der Lagerung, meist aber bei der Beflammung
auftraten und bis zur Querschnittsmitte reichten. Damit wurde das Tragver-
halten dieser Stiitzen nachteilig beeinflusst. Anders hingegen waren die Er-
gebnisse bei Brettschichttriigern zu bewerten. Infolge ihrer Homogenitit liess
sich hier eine Grenzkurve bestimmen (Abbildung 11), die eine Vorausberech-
Mung der Feuerwiderstandsdauer erlaubt (Klement/Rudolphi/Stanke 1971).
Dieses Ergebnis hat eine wichtige wirtschaftliche Folge. Ohne besonderen
Nachweis kinnen brettschichtverleimte Tréager bestimmter Abmessungen als
«feuerhemmend» eingestuft werden. Sie bediirfen keiner zusitzlichen auf-
Wwendigen Schutzbehandlung, wie sie beispielsweise bei Stahltrigern erforder-
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Abbildung 10. Abbrandverlauf bei einem Brettschichtholztriiger bei Beflammung nach
der Einheitstemperaturkurve gemiss DIN 4102 (Photo BAM-Berlin)

lich ist. Untersuchungsergebnisse deuten darauf hin (Mdhler 1969), dass es
durchaus moglich ist, bei entsprechender Dimensionierung mit Brettschicht-
holzelementen die Anforderungen der Feuerwiderstandsklasse F 90 DIN
4102 zu erfiillen. Bedauerlicherweise kann dieser Vorteil des Brettschicht-
holzes in der Bundesrepublik Deutschland gegenwirtig aufgrund der Bestim-
mungen noch nicht genutzt werden.

Die in naher Zukunft auf die westeuropiische Forst- und Holzwirtschaft
zukommenden Probleme konnen nur in gemeinsamer kooperativer Zusam-
menarbeit gelost werden. Auch in den kommenden Jahren wird die westeuro-
piische Holzindustrie weitgehend auf eine Versorgung mit Rohholz durch di¢
einheimische Forstwirtschaft angewiesen sein, da der Import von Rohholz
zwangsliufig niedrig bleiben wird. Das Hauptproblem fiir die Forstwirtschaft
diirfte weniger der Holzverbrauch an sich als vielmehr die Erzielung eines
ausreichenden Ertrages sein. Dem Holzpreis wird dabei noch mehr als in der
Vergangenheit eine besondere Steuerfunktion zukommen. Einmal ist eine be-
stimmte Hohe erforderlich, um einen erstrebenswerten Ertrag fiir die Forst
wirtschaft zu gewihrleisten. Andererseits konnten starke Preissteigerunge
beim Holz Entwicklungsprozesse auslsen, die langfristig unerwiinschte Be-

608



8 1 T T T
7 r _
cm
o Resorcinharz verleimt
®
e Harnstoffharz verleimt
5 F _
o}
2 4 <
(o]
_B ®
2
3 r A
o
/o
2 8
(
1oF i -
8
O 1 1 1 1
0 10 20 30 40 min 60 70 80

Zeitdauer t

Abbildung 11. Abbrand bei brettschichtverleimten Holzstiitzen in Abhingigkeit von
der Beflammungsdauer gemiiss DIN 4102 nach Untersuchungen von Klement/Rudolphi/
Stanke (1971).

d‘?rfsumschichtungen gerade beim noch gewinnbringenden Starkholz herbei-
fiihren (Strukturplatten, Formteile).

Die Holzindustrie in Westeuropa wird einer zukiinftig nur geringen Stei-
gerung beim Holzangebot durch die Entwicklung neuer Technologien begeg-
len miissen, die eine noch bessere Ausnutzung des Rohstoffes Holz zulassen.

Die Voraussetzung hierfiir wire eine Intensivierung der angewandten Holz-
forschung,
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Résumé

De l'influence du développement économique et technique sur la consommation
du bois pour ’avenir en Europe de I’Ouest

Avec la diversité des produits de substitution, qui semblerent quelque temps
compromettre les débouchés du bois, les soi-disant «produits synthétiques de
série» passérent au premier plan. Cependant, vu 1’état actuel des procédés tech-
niques, ces produits synthétiques ne peuvent &tre travaillés de facon rentable que
s’ils apparaissent comme produits accessoires en quantité bien définie. Les charges
élevées, avec les capacités atteintes entre-temps par I'industrie des produits synthé-
tiques, limiteront pourtant les possibilités de substitution du bois d’autant plus,
que l'industrie du meuble en bois travaille de fagon plus économique en petite
série que celle du meuble en matiére synthétique.

La consommation totale de bois en Europe de I'Ouest montre encore une ten-
dance a la croissance, méme si avec le temps la structure de la consommation a
subi des décalages considérables. L'importance industrielle croissante du bois de
faibles dimensions pose a I’économie forestiére de graves problémes, car I'exploi-
tation de cet assortiment n’est plus rentable, d’aprés la loi dite «pieéce-masse», en
dessous d’un certain diameétre (environ 11 cm a hauteur de poitrine).

L’économie forestiére est confrontée en outre au probléme de la demande des
assortiments lucratifs de bois fort: restera-t-elle & I'avenir ce qu’elle était jusqu'i
présent? Ici s’ébauchent des développements techniques qui pourraient conduire
a d’autres transformations dans la structure de la consommation de bois. Le
fondement de telles aspirations est ’homogénéisation du bois qui compense ses
désavantages de nature biologique. La fabrication de bois collés représente en ce
cas un domaine important. Entre-temps, le développement de la fabrication de
panneaux de fibres et de copeaux avec orientation des particules (panneaux OSB)
a également progressé. Ces panneaux OSB forment des planches «synthétiques»
homogénes, dont les propriétés seraient largement adaptables. Ces planches pour-
raient étre fabriquées de fagon avantageuse, c’est-d-dire avec une mécanisation
totale, a partir de bois de faibles dimensions et de déchets ligneux. Elles feraient
non seulement concurrence aux planches de bois massif, mais encore aux pan
neaux de placage.

L’objectif d’entreprise «bois de tranchage» ne serait pas touché par ce déVf’
loppement. Comme la demande de placage en bois véritable augmente, la ¢
duction croissante du marché i la suite de ’exploitation excessive des foréts tropr
cales offre aussi une chance aux essences indigénes, qui n’ont été jusqu’a présent
que peu exploitées a ce titre (exemple: chéne a gros cernes). Par contre, avec les
produits traditionnels de bois massif, les désavantages de Iinhomogénéité de ¢
bois devraient de plus en plus passer au premier plan. C’est ici que les produis
en bois homogeéne (lamellés-collés et panneaux ligneux spécieux) vont stirement

accroitre leur participation au marché.
Traduction: R. Bee!
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