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sok problémát kell még meg oldanunk, eltökélt szándékunk, hogy azokat m e g 
oldjuk, h o g y a faanyagok rakodása terén gyorsabb ütemben, j obban lépjünk 
előre. E téren a múltban is törekedtünk a társerdőgazdaságokkal együtt d o l 
gozni , vállalva a daruk szerelését, a vevőszolgálat i képviseletet , a garanciális 
javí tásokat . E vonatkozásban a j ö v ő b e n is további együt tműködésre készséggel 
haj landók vagyunk, h o g y közös erővel oldjuk meg a magyar erdőgazdaságokban 
a faanyagok ha tékonyabb gépi rakodását. 

A fagyártmánytermelés korszerűsítésének 
egyes kérdései 

D R . K Ö V É R Z O L T Á N 

Az erdőgazdaságok az elmúlt 10 év- alatt a fagyártmánytermelésüket mintegy 
4 1 % - k a l emelték. A választékösszetétel megoszlása országos szinten az alábbi 
vál tozást mutatja. 

bányászati anyagok 56%-ról 36°/o-ra csökkent 
szőlőkaró 17-%-ról 1%-ra csökkent 
nyers parkettaléc 4%-ró l 12%-<ra emelkedett 
egyéb faipari termékek 23°/o-ról 51%-ra emelkedett 

Ezek az adatok azt bizonyítják, h o g y a termelés az igényeknek megfele lően 
a minőségi leg és 'méret i leg igényesebb választékok felé to lódot t el. Ez a minő
s é g i igény felé va ló eltolódás várhatóan a j ö v ő b e n m é g tovább fokozódik . 

A z erdőgazdaságok — kevés kivétellel — a megnövekedet t igényesebb v á 
lasztékokat is csak a meglevő régi berendezéssel és technológiával tudták l e 
termelni. A megvál tozot t termékösszetételt viszont gazdaságosan n e m lehet a 
régi gépekkel és technológiával előállítani. Szükséges tehát az új köve te lmé
nyeknek megfelelő gépeket és technológiát alkalmazni. 



A z erdőgazdaság és a fűrészipar által feldolgozott alapanyag nagyon hasonló. 
A termelt választékösszetétel különösen 1968 óta kevés eltérést mutat. A z e l 
múlt években az erdőgazdaságok mintegy 600 000 m 3 a lapanyagot dolgoztak fel. 
H a számításba vesszük azt, h o g y a fakitermelés az elkövetkezendő időszakban 
tovább fog nőni , ennek megfelelően a fafeldolgozásra további kapacitást kell 
létrehozni. A kapacitásbővítéssel egyidejűleg az erdőgazdaságok fafe ldol
g o z ó tevékenységét korszerűsíteni is kell . E korszerűsítés természetesen máró l -
holnapra n e m valósítható meg az anyagi eszközök korlátol t volta miatt. V iz s 
gáljuk meg azokat a legfontosabb alapelveket, amelyek szükségesek a fafeldol
gozás korszerűsítéséhez: 

— koncentrálni kell a fafeldolgozást; 
— meg kell határozni a koncentrálás mértékét és a 
— telepítés helyét ; 
— meg kell határozni az alkalmazni kívánt technológiát és ennek alapján 
—• meg kell határozni az alkalmazni kívánt gépeket és típusait (alapgép); 
— meg kell változtatni a régi hossztolási, darabolási szemléletet; 
— szakkáderek nevelésével biztosítani kell az ipari szintű termelést és szer

vezést. 
Gazdaságos termelést, korszerű gépek alkalmazásával, csak egy bizonyos 

mennyiségű termelés esetén lehet biztosítani. Ennek érdekében ú g y kell k o n 
centrálni a fafeldolgozást, h o g y az adot t területre eső fa tömeg gazdaságos szál
lítási távolságon belül legyen. A 2—3 szalagfűrésszel dolgozó műhelyek általá
ban már n e m felelnek meg a 'követelményeknek. N e m lehet biztosítani a j ó 
szakmunkást, az ellenőrzést, a technológiai fegyelmet, a gépkapacitás kihaszná
lásait, az anyagfelhasználás javítását stb. Ott, ahol megfele lő csarnok áll r en
delkezésre, új technológiát kell k idolgozni és bevezetni . 

Ha meghatároztuk a rendelkezésre álló alapanyag mennyiségét , ki jelölhetjük 
a telepítés helyét. A z egy helyre gravitáló alapanyag mennyisége és minősége 
szabja meg az alkalmazandó alapgépek típusát, valamint az alkalmazni kívánt 
technológiát. A fafeldolgozás fő termelő gépe a keretfűrész. Egy 650 mm-es 
1 m/sec szerszámsebességgel dolgozó keretfűrész kapacitása éves szinten, ké t 
műszakban 12—15 000 m 3 rönk. A 2 m hosszúság alatti alapanyag gazdaságosan 
rönkhasító szalagfűrészen dolgozható fel. A rönkhasító szalagfűrész a speciális 
igények kielégítésére szolgáló gép. A tükörvágás, forgatóvágás, négyelés stb. 
esetén még e lőnyösebben használható fel, mint a keretfűrész. A különleges e x 
port igényeket kedvezően lehet e gépen kielégíteni. Feldolgozható évente, két 
műszakban 5—7000 m 3 alapanyag. 

A z erdőgazdaságok az elmúlt időszakban a fagyártmányfát általában 1,20— 
1,50 m hosszúságra darabolták, egyrészt a bányadeszka méreteihez igazodva , 
másrészt mivel az 800 mm-es szalagfűrészen kézi előtolással a hosszabb anyag 
biztonságosan már n e m dolgozható fel. A z új szemléletnek megfelelően viszont 
a 2 m hosszúság alatti rönkök termelését a min imumra kell szorítani, h o g y azok 
keretfűrészgépen feldolgozhatók legyenek. Egy próbatermelés azt bizonyította, 
hogy az eddig 2 m alatti hosszúságra darabolt méreteket, fafajtól, minőségtől 
függően 50—70%-ban lehetett csökkenteni. Természetes, h o g y a mére t önmagá
ban még n e m fogja eldönteni azt, h o g y az alapanyagot n e fagyártmány, hanem 
rönk minőségben v igyük be a termelésbe. A r ö n k ö n rajtahagyott fahiba csak 
azt a célt szolgálja, h o g y a hosszméret alkalmas legyen a keretfűrészen va ló 
felfűrészelésre. 

A megnövekedet t és igényesebb fafeldolgozó feladatok ellátására gondoskodn i 
kel l a megfelelő szintű szakkáderek felvételéről, kiképzéséről és utánpótlásáról. 



A fafeldolgozó üzem már egy magasabb szervezési és műszaki színvonalat k íván 
meg. Gondolunk itt a korszerű technikára, szerszámkezelésre, gépkarbantartásra, 
termelési fegyelemre. 

A fentiek szerint ha 10—15 000 m 3 rönk áll rendelkezésre, akkor egy keret
fűrészgépes üzemet célszerű telepíteni, ha 15—20 000 m 3 alapanyag biztosítható, 
akkor e g y keretfűrészgép és egy rönkhasító szalagfűrészgép lehetnek célszerűen 
a fe ldolgozóüzem alapgépei. A rönktéri és készárutéri anyagmozgatást villás
emelő targoncával lehet legcélszerűbben megoldani . Biztosítani kell mindkét 
helyen a szilárd burkolatú közlekedési úthálózatot. A rönkbéren az anyag l e 
emelését a szállítóeszközről, a tárolás, osztályozás, és bekészítés munkaműve 
leteit mind a villásemelő targoncával kell elvégeztetni, s ezzel a kézi mozgatás 
a minimumra csökkenthető. Egy targonca évente megmozga t mintegy 15—20 000 
köbméter rönköt . 

A fűrészcsarnok alapgépei a rendelkezésre álló fatömegtől és a termelendő 
választéktól függően a keretfűrészgép és a rönkhasító szalagfűrészgép (Brenta 
1100 m m tárcsaátmérővel) . Technológiai kiegészí tőgépek: ingafűrészgép, hasító 
és daraboló körfűrészek, szalagfűrészgépek istb. A technológiai sort a t e rme
lendő választékösszetétel határozza meg. Tekintve, h o g y a technológiai sor olyan 
kell legyen, h o g y az rugalmasan tudjon alkalmazkodni a változó megrende lé 
sekhez, ezért a segédgépek elhelyezésénél ezt az elvet messzemenően szem előtt 
kell tartani. A hulladék kiszállítását (esetleg süllyesztett) transzportőrrel lehet 
megoldani . 

A z anyagtovábbítást egyik géptől a másikhoz vagy rakodólapon és villás 
targoncával mozgatva, vagy gumikerekű kézikocsira rakva lehet megoldani . Ha 
a gépek egymástól való távolsága megengedi , akkor a géphez beosztott elszedő is 
átrakhatja a félig megmunkál t anyagot a másik gépre . A készárut már a csar
nok végén, vagy az utolsó művelet i helyen úgy célszerű rendezni, rakásolni, 
hogy azt villásemelő targoncával a tárolóhelyre lehessen szállítani. A szögletes
árut esetleg végleges formában (máglyázva) rakodólapra rakva egyenesen a 
tárolómáglyába lehet szállítani. A fűrészáru egységcsomagos szállítása és -táro
lása már megoldot t az országon belül is. 

Korszerű technológiát , az alapanyag mennyiségi és minőségi, továbbá a terme
lendő választék-összetétel várható alakulásának ismeretében lehet elkészíteni. 
A z erdőgazdaságoknak fel kell készülniök a rnegnövekedett fafeldolgozó tevé
kenység ellátására. Meg kell határozná a gravitációs körzeteket, ki kell jelölni 
a létesítendő vagy fejleszteni kívánt üzemeket és az anyagi eszközöktől füg
gően meg kell határozni a fejlesztés ütemét. A fejlesztés helyes és j ó végrehaj 
tásával az erdőgazdaság nemcsak a népgazdaság, hanem saját érdekeit is szol
gálja, amely végső fokon a nyereségtömeg növelésében jut kifejezésre. 

M-p Kéaep 3.: H E K O T O P b I E BOilPOCbl MOHEPHH3ALII4H nPOH3BOf lCTBA U E X O B U1HP-
n O T P E B A 

O ö t é M npc-H3B0ACTBa uexc-B irmpnoTpeGa j iecxo30B 3a HCTeKuine 10 jieT noBbicmicH Ha 41 % H Kan no p a 3 -
M e p y , Tai< H no K a i e c T B y CABHraeTCH K npon3BOACTBy Gojiee TpeGoBaTenbHbix jiecHbix COPTMMCHTOB. ripeAno-
CbiAKOfi AanbHeMLuero pa3BHTHH HBjifleTCH npHMeHeHne M a m i m H T e x H o n o r H H , c o o T B e T C T B y i o m H X HOBBIM T p e 6 o -
BaHHíiM. ŰJIH npoi-i3BOACTBa 10—15 Tbicfli KyöoMCTpoB KpnynePí HaAO yCTaHaBjiHBaTb n e x C OAHOÜ paMHOÍI 
n H j i o í í , Aflfl oöpaöoTKii 15—20 T b i c j m KyőoMeTpoB jieca neoGxoAHMa OAHa p a M i i a n n m i a H OAHa jieHTOiHaíi nnjia 
p.nH pacnHAKH Kp>i>i<eíí. CaMO COÖOH pa3yMeeTCH, MTO HaAO 3aGoTHTbCH o AoGaBomibix o6opyAOBaHHHX, o COOT-
B e T C T B y i o u i H X cneuHajincTax, MTOGM B KOHCIHOM cMé'Te B pe3yjibTaTe npoH3BOACTBeiiHOH A e j i T e j i b H O C T H npHGbijib 
noBbimajiacb n p n yjiyMUJCHHH yAOBJieTBopeHHn noTpeGHOCTeft HapOAnoro xo3*iHCTBa. 

Dr. Kövér, Z.: SOMÉ ASPECTS ON T H E R A T I O N A L I Z A T I O N OF SMALL-SIZED TIMBER PROCES
SING 

Small-sized timber processing has been expanded in the State Forest Enterprises by 41 per cent in the last 
10 y e a r s , and at the same time a shift to the assor tments more demanding in quality and m e a s u r e m e n t has 
been taken place. Further progress needs a better m a c h i n e r y and t e c h n o l o g y fitted to the new requirements . 
When only 10—15 t h o u s a n d e u . m. are to be conver ted yearly, establ ishing of a sawmill with a framesaw is 
r e c o m m e n d a b l e . For a yearly volume o f 15—20 t h o u s a n d eu. m. a framesaw and a band resaw is needed. 
Other additional technolog ica l m a c h i n e r y and skilled workers are alsó indispensable for the operat ion to meet 
t h e requ irements of the people's economy in a higher s t a n d a r d and r e m u n e r a t i v e l y . 


