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1978 szeptemberében négyen finnországi tanulmányúton vettünk részt. U t u n k 
során e l ju to t tunk az állami erdészeti kutatóintézetbe, a magáncégek erdészeti 
kutatóintézetébe, erdészeti gépeket gyártó cégekhez, fakitermelő vállalatokhoz 
— azaz a s ze l l emi „műhelyektől" a g y a k o r l a t i megoldásokig. Általában azt 
m o n d h a t j u k a tapasztala tok alapján, h o g y Finnország fagazdálkodása élenjá­
ró, a m i t elősegít, illetőleg lehetővé tesz fejlett gépgyártásuk, s vele összefüg­
gésben gyakor la t ias , messzetekintő gondolkodásuk. A legfőbb, s nálunk is 
megfontolandó tanulságokat a következőkben foglalnám össze. 

A magáncégek kutatóintézetében egyebek között egy f i lme t vetítettek le 
előttünk, m e l y n e k témája: a fakitermelés fejlődésének alakulása a század 
elejétől a század végéig. A filmkockáikról megelevenedet t előttünk a század­
elej i —kézi fűrészes — lóközelítéses — technológia, m a j d megje len tek a m o ­
torfűrészek, a mezőgazdasági t rak torok , ez t követték a korszerűbb fűrészek 
apróbb szerszámokkal, azután a forvarderek , végül p e d i g a különböző k o m ­
bájnok, aprítógépek, szállítószerelvények. Önkényes csoportosításban, b i z o ­
nyos átfedések tudomásulvételével ezt a fejlődési vona la t négy fokoza t r a osz­
to t t am és folyamatábrával szemléltetem (1. ábra): 
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Míg hazánk a másodikon, Finnország m a zömmel a h a r m a d i k fokozatú f e j ­
lettségi sz in ten van . Jelentéktelen mennyiségben létezik még az első és má­
sod ik fokozat , és 6 % mértékben már je len v a n a negyed ik fokozat mindhárom 
variációja. Úgy te rvez ik , hogy k b . 8—10 év alat t j u t n a k e l oda, hogy a feladat­
n a k m i n t e g y felét oldják m e g a négyes fokozat ta l . E z t a fejlesztést annak e l le­
nére t e r v e z i k így, hogy már m a rende lkeznek o l y a n kombájn- és aprítógép­
gyártó kapacitással, a m i saját igényüket meghaladja , és így gépeiknek a világ 
m i n d e n táján igyekeznek piacot találni. Rákérdeztünk erre a látszólagos e l lent­
mondás okára. A z intézetektől és a kitermelő vállalatoktól kapo t t közel egybe­
hangzó választ a következőkben fogla lha t juk össze. 

A fejlesztést fokozatosan akarják végezni. A m i k o r megjelent a fo rva rde r a 
fakitermelési munkában, az egész add ig i tevékenységüket át ke l l e t t sze rvezn i . 



Más lett a tőmelletti tevékenység, h i szen e lmarad t az összerakás (sarangolás, 
i l l . máglyázás), f e l - , leterhelés. Előtérbe került az egyszemélyi döntés, ga ly -
lyazás, darabolás, jól szerkesztett apró szerszámokkal, munkaruhával segítet­
ték a tő me l l e t t i munkát. Továbbá változtatni ke l le t t a képzésen, a szervezé­
sen, az irányításon, stb. M i n d e z e k eredményeként az e g y köbméter fa szállí­
tásig való előkészítésének élőmunkaideje egy óra alá csökkent (nálunk 6—7 
óra). A z említetteken túl mindez t úgy érik e l , h o g y részletes technológiai ter­
ve t készítenek m i n d e n vágásaterületre. (Egy technológiai tervező évi feladata 
kb . 50 ezer köbméter előkészítése.) Indoklásukban felhozták még, hogy míg 
a fo rva rde rek üzembiztonsága 90—95%, add ig a kombájnoké — bár világ­
színvonalúak — 40—50%. Ezért m a még k o r a i n a k tartják, hogy a kombájnos 
technológiát általánossá tegyék, h iszen ennek a technológiának a kiszélesítése 
feltételezi a kombájnok további tökéletesítését, a kezelők és irányítók speciá­
lis képzését, i l l e tve az újabb szervezeti-szervezési változásokat. Tapasz ta la ta ik , 
méréseik szer in t a kombájnos technológia m a m i n t e g y 20—25%-ka l drágább 
a h a r m a d i k fokozatban jelölt technológiánál. 

Fejlesztési koncepcióik további sajátosságai még a következők: 
— Igyekeznek minél több műveletet az erdőben, a fa megtermesztésének he ­

lyén elvégezni — s erre irányul és irányult gépgyártásfejlesztésük is . 
— Kerülik a nagy beruházásokkal járó, központi manipulációs és egyéb r e n ­

deltetésű telepek létrehozását. Csak kivételes esetben látják indoko l tnak . 
— A kombájnok közül elsősorban a processzorok kiszélesítését tartják pers­

p e k t i v i k u s a n indoko l tnak . 
— A z aprítéktermelést — főleg a vékony állományokban — a jövő útjának 

tartják. 
Lehet -e a f innek fejlesztési gyakorlatából és terveiből adaptálni v a l a m i t 

h a z a i v i szony a i k n r a ? Mielőtt e r re bármilyen választ adnánk, ábrázoljuk a 
fakitermelés műveleteinek időigényét oszlop -diagramon, a m i további vizsgá­
la tok végzését teszi lehetővé (2. ábra). Egyszerűség kedvéért tekintsünk e l 
azoktól a képzési, szervezési és szervezet i változtatásoktól, amelyek a külön­
böző technológia váltások elé feltételként állnak. A l a p u l a m a i gyakor la to t , 
tehát a motorfűrészes — mezőgazdasági t raktoros technológiát vegyük. A f a ­
kitermelés egyes műveleteinek időigényét az E R T I által összeállított n o r m a -
táblázatokból ve t t em k i . Természetesen azon normatényezőket ve t tem f igye­
lembe a lehetségesek sokaságából, ame lyek az átlaghoz közel állnak. Bár nyár­
fát ve t t em ezen belül is a l apu l , de úgy vélem, h o g y a főbb megállapítások 
más fafajok esetében is érvényesek. N e m számoltam a kérgezéssel, h i szen a 
m o b i l d a r u v a l felszerelt kérgezőgépek a szállítóutak m e l l e t t i rakodókon végez­
h e t i k a kérgezést, s a vizsgálat szempontjából ez közömbösen hat. 

A vizsgálatnak az a célja, hogy igazol juk v a g y cáfoljuk a f innek azon állí­
tását, hogy 
— a forvaderes technológia n a g y o n jelentős termelékenységnövekedést e red­

ményez, továbbá, hogy 
— a kombájnok alkalmazása m a aránytalanul beruházás-igényes, i l l e tve 
— a kombájnokon belül a processzorok alkalmazása a célszerűbb, gazdaságo­

sabb. 
A sarangolás és máglyázás idejét (16 perc átlagot) az egyszerűség kedvéért 

8 + 8 - r a bontot tam, azon meggondolással, h o g y a fo rva rder esetében e lmarad 
az összerakás (sarlangolás, i l le tve máglyázás), továbbá a kombájnoknál a 
normában levő 0—5 méteres közelítést a gép megoldja . A gépek élettartamául 
5 évet ve t t em f igyelembe. A z összeállításból levonható következtetések: 



— A döntés mindössze 6%-a az össz munkaidőnek, míg a legmunkaigénye-
sebb a fa kéziösszerakása és f e l - leterhelése (együtt 67%), 

— amíg a fo rva rder az össz élőmunkaigény 60%-át váltja k i , add ig a procesz-
szor 35%-át, és a döntő-rakásoló ped ig mindössze 24%-át, 

—r egy perc élőmunka kiváltása a processzor esetében háromszor, döntő-raká­
soló esetében négyszer többe kerül, m i n t a forvardernél, 

—• egy óra élőmunka kiváltása a fo rvarder esetében jónak mondható költség 
szempontjából, de a processzornál már drága, míg a döntő-rakásolónál 
ped ig rendkívülien drága, 

— teljes technológiákra kiszélesítve — tehát a kiegészítő gépeket i s f i g y e l e m -
bevéve — sem az arányokban, sem összegszerűségben jelentősen n e m vál­
toz ik az élőmunka kiváltásához szükséges beruházás. 

Összegezve tehát azt mondha t juk , h o g y — megerősítve a f innek tapaszta­
latát, véleményét — önmagában már a fo rva rde r bekapcsolása a termelésbe 
is nagyon jelentős és — a három alternatíva közül — a legkisebb beruházás­
s a l járó termelékenységet növelő fejlesztés, s amel le t t a legnehezebbet, az 
anyagmozgatást váltja k i . Meggondolandó, hogy a több célú gépek a l k a l m a ­
zását m i l y e n mértékben és m i k o r szabad kiszélesíteni i l y e n költségtényezők 
mellett , különösen h a f igyelembe vesszük, h o g y a kombájnok haza i a l k a l m a ­
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zására igen szűk területen, elsősorban a fenyőkben és nyárasokban nyílik l e ­
hetőség, u g y a n a k k o r a forvardernél fafaj megkötöttségek nincsenek és a ne­
héz te repviszonyokat (lejtős, homokos , sáros) is jól áthidalja. 

A fakitermelésben a lka lmazo t t gépek egy v a g y több művelet elvégzésére 
tervezettek és így elsősorban csak a r ra a lka lmasak . Várható, hogy az egyéb 
ágazatokban (mezőgazdaság stb.) a lka lmazot t gépek erdészetben való üzemel­
tetése v isszaszorul . Miért fontos e r re fe l f igye ln i? Azért, mer t gépvásárló és 
n e m gépgyártó ország v a g y u n k , azaz gazdálkodásunk szervezésében, fejleszté­
sében tekin te t te l k e l l l e n n i ar ra , hogy m e r r e ha l adnak egyes erdészetileg igen 
fejlett államok. 

A f i n n erdők tu la jdon i lag heterogénebbek, m i n t a haza iak — fafaj t ek in te ­
tében homogénebbek. Meglepő vo l t , h o g y a kutatóintézetek és a termelővál­
la la tok fejlesztéssel kapcsolatos véleményei mégis m e n n y i r e közel állnak egy­
máshoz. Fő szempont juk • a látványosságmentes, racionális, fokozatos fejlesz­
tés. A módozatokat illetően a közeli álláspontok azt sejtetik, hogy jól k i d o l ­
gozott és áttárgyalt koncepciót követnek, m e l y hosszútávra előrevetíti az 
érdekeltek tennivalóit. 
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A FAKITERMELÉS GÉPESÍTÉSE 
ÉS AZ ERDÉSZETI GÉPGYÁRTÁS 
KANADÁBAN 

MADAI GÉZA 

A fakitermelési munkák gépesítésére Kanadában a teljesfa kitermelés, a 
döntő- és rakásológépek alkalmazására irányuló törekvés és lehetőleg egy­
szerű t echn ika alkalmazása jellemző. 

A k a n a d a i erdők zömében az átlagfa tömege 0,12—0,17 m 3 között mozog, 
az átlagos famagasság 17 m körül a l a k u l . Csak elvétve találkozunk o l y a n 
állományokkal, aho l a fák tőátmérője meghaladja az 50 cm-t. 

Különböző források adata inak egybevetése alapján e lmondhat juk , h o g y a 
gépi döntés hányada Kanadában jelenleg 25—30%-ra tehető. 

Ügyszólván az összes döntő- és rakásológépet kana las kotró bázisán fejlesz­
tetek k i , me lyeke t o l y a n megfogó-vágószerkezettel láttak el , aho l a h i d r a u l i ­
kus ollót kettős működésű h i d r a u l i k u s m u n k a h e n g e r működteti. Fadöntésre 
Kanadában kizárólag csak ezt a vágószerkezetet alkalmazzák, s a k a n a d a i 
szakemberek úgy vélik, hogy a jövőben is ez lesz az alapvető vágószerkezet­
típus. 

A kanalas kotrók módosításával párhuzamosan speciális döntő- és rakásoló 
gépeket is szerkesztettek. Átlagot képviselő gépként a B D 20 típust lehet 
megemlíteni, amely a F O R A N O cég gyártmánya. Paraméterei általában az 
összes k a n a d a i döntőgépre jellemzőek. A z ollók méretezése 50 c m törzsátmé­
rőig biztosítja a gépek alkalmazását. További jellemzője a manipulátor rövid 
hatótávolsága (5—7 m) . A k i s kinyúlást sík terepen a gép jó manőverezési 


