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Hordodongdk termelése ¢és a dongakészités gépesitése

LAMEFALUSSY SANDOR

A fagydrtményok kozil kiilonsen a donga termelésénél kell fokozott figyelmet
forditani az anyagtakarékossigra, az onkoltségesokkentésre és a mindségi munkdra.
A muilthan tigyszolvén napjainkig a hordédongdt esaknem kivétel nélkiil kézi munka-
erovel és [Gként hasitdssal termelték. Kézl termelésnél a fibol legfeljebb 35429
kész donga keriil ki, de ha torténetesen rosszabb mindsépi fat haszndltak fel erre a
célra, akkor a kihozatal alig iiti meg a 15—209%-ot. Ennek folytin a faanyagnak
igen sok esetben esaknem a hiromnegyed része tiizifaértéki forgics és hasftviny alak-
jaban értékesiil. Foleg ez az indoka annak, hogy ma dttériink a hordédonginak gépi
uton vald feldolgozas éra, ami mind az anyagtakarékossig, mind a nlunLak\J'tsen-
csoklkentés terén ardnytalanul eléonyGsebb helyzetet teremt. Az anyagtakarékossig
terén azdltal ériink eredményhes, hogy a donga kitermelésénél adadé hulladékanyagot
uépi munkdval még sok haszros céira dolgozhatjuk fel és ezenkiviil megvan minden
lehetoség, hogy a gépekkel a termelés gyorsabban és kisebb koltséggel hajthatd vigre.
Mindezekhez segitotarsaink a jol ssaklképzett munkdsok, a korszerii fakitermelési
eszkozok és gépek, és a szakszerien Osszedllitott faipari szabvinyok. A jé szabviny
kitlonosen hozzdjirulhat a minél nagyobb anyagtakarékossig elérésehez. Népgazdasi-
cgunk mind a munkdsképzés, mind a meufelelu szerszsmok s gépesités kerdésében,
nemkiilonben a szabvé nyok helyes meg_,qlkotwahan a milthoz \mynn)nm hatalmas
lépésekkel holad eldre. Nem szabad azonban e téren megéllnunk és itt népgazdasd-
gunk téliink a fejlédés érdekében még tovihbi nllll]](dSbcll"OE kivén.

Dongatermelés @ miltban. Ahhoz. hogy teljes ossaefuu‘gesheu ismertethessiik
dongdnak gépi Gton valo feldolgozisit, megelézbies vézlatosan foglaljule Ossze az
elmlt idék dongakésaftési mod)a‘r Hazai erdorrazdd.sauunk} an egvkor francia, német
és gonel hordédoncrat termeltek. A francia donga termelése a szdzad elsé éveiben
csaknem teljesen megszint s azota boros- és siroshordok részéve kizdrol ag a német
és a gonei hordédongdt termelték, az utébbit a tokajhegyaljai borvidék részére.

Mindket t dongafajta készitésénél irdnyelv, hogy az egvenes rosti (nem csavaros
nnvvsu) fit a bélsugarak irdnydban titkrisen, a rostok mentén hasogatjdk, mégpedig
bél- és szijéesmentesen dolgozzik ki. Az ilyen médon kidolgozott dongdnak teljesen
cuészségesnek kellett lennie & szokvény okban eléfrt minimélis re‘pvdehwl a3 gocesel.

Felhaszndlhaté fafajol : A nuilthan boros- és séroshordék dongdit szinte kizdrdlag
csak tolgybol készitették. Tavolrol sem rendelkeziink azonban don uafm melésre felhasz.
ndlhaté annyl télgvanyaggal, mint amennyit népgazdasigunk ma e téven igényel. Emiatt
a jovében fel kell haszndlnunk mindazokat a fafajokat, amelyek orre a célra megfelel-
nek. Ujabban a télgyon kiviil soroshordok céljaira felhasmidljdk a csert. sa boros-
hordokndl pedig az akdcot és az eperfit. Fafajok koziil elsdsorban a tolgv jon figyve-
lembe. mert legjobban megfelelé s az osszes fafajaink koziil ez fordul eld szdzalékosan
a lognduvobb aranyhban. 31 szelfdgesatenye 1s elsorangian hasznalhatd borosdonginak
és szakszerti pincei dszkolds mellett tartossdghan még a télgayel is vetekszik. Csak az
8 qa]nnTatos hogy arinytalanul kevés rfesztenye all rendelkezésiinkre. A cserrel szemben
a sorgydrak idegenkedéssel vannak. de elsérendii népgazdasdgi érdek, hogy a cser
dongatermelést nagyobb mértékben vezessiitk be; egvrészt, mert a csernek kevesebb
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a mas favalasztékokra valé felhaszndlisi lehetdsége, médsrészro! pedig cserbdl viszonylag
nagyobb mennyiségti fival rendelkeziink. A csert keménysége és szlirdsdga kiilinGsen
alkalmassd teszi arra, hogy sorszallitd hordénak dolgozzik fel. Tartdlyhordéknak azon-
ban nem megfeleld, mert a nedves pincei téroldssal szemben csekély az ellendllo-
képessége. Az akdcnak nagyobb teret kellene biztositani a dongatermelésnél, mert
szilardsiga, keménysége és tartdssiga alkalmassi teszi erre, 86t egyes tulajdonsdgaiban
még a tolggyel is vetekszik. Az cper fija szintén elsérendiien megfelelo, de csekély
elterjedésénél fogva kisebb jelentoségi.

A miilt szdzad mésodik felében, sét még e szizad elején is hordédongdnak igen
sokszor csaknem a legszebb névési tolgyeseket termelték ki, sét még abban is vélo-
cattak, hogy csakis jol. szépen és konnyen hasadé fét dolgoztak fel erre a célra. Az 1. dbra

1. dbra. Szlavon szirmazisi kései tolgyes (Quercus tardissima) kitermelése az 1870-cs évelben
Wessely 1873-ban késziilt olajfestményénel: fénylépe

a milt szézad TO-es éveiben kitermelésre keriilt szlavon szdrmazisi kései tolgyest
(Quercus tardissima) dbrdzol. Az erdé feltirdsdnak és gépesitésének hidnya miatt a
csaknem 15—20 m magassigig dgtiszta, egyenes, hengeres, évszizados tolgyest nagyob-
béra rovidméretii favdlasztékra és {gy elsdsorban dongdra dolgoztik fel. Kitermelés
sordn a faanvagnak csak jelentéktelen hényada keriilt ipari finak, a tobbi mint érték-
telen tiizifa, visszamaradt az erdén. Az utak és széllitoberendezések hidnya a haszon
elérése céljabol a mai szemmel nezve erre a nem kivinatos kitermelésre késatette
annakidején az erdécazdasigot. A kép ismertetésénél kiilon emlitésre érdemes, hogy a
donga kitermelését a miiltban 6--11-es csoportba tarsult munkdsesapat végezte.
mégpedig a munka minden fazisit mds és mis munkas. Kiilon volt két munkis, akik a
fat dontotték, ezek végezték egyuttal a dongatonkdkre valé szétfirészelést. Kiilon
munkés volt, aki berajzolta a dongatink fels6 biitiijébe a kidolgozandé dongédk kereszt-
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metszetét. Kiilon volt, aki végezte a dongatonkoknek hasibokra és dongdra val6 fel-
hasitdsat, kiilon egy-két munkds, akik erdei bérddal (plankdcesal) a felhasogatott
hasdbot dongaalakivd nagyoltdk. Kiilon munkds végeste a donga oldallapjinak
szekercével valo faragdsdt és végiil killon munkés a donga éllapjait képezte ki a szélezd
barddal. Ez a csoporthan végzett munkamédszer is tobbek kozott bizonyiték amellett,
hogy a ndlunk egy-két év Ota bevezetett fakitermel6 brigddmunka a munkatermelé-
kenység szempontjibol a maga helyén elénydsen alkalmazhato.

A technika fejlédésével, az erddk feltirdsdval s a jominéségii faanyag fogytéval
mindinkébb hattérbe szorul a dongdnak ilven médon valé kitermelése olyannyira,
hogy kozvetleniil a mésodik vilig-
hiborii elétti idében dongit mar 2 abra.
csak a berepedt ronkvégekbdl, félig ;
beteges torzsrészekbol és  olyan
fareszekbol termeltek, amelyek nem
iitotték meg a ronk méretét és
minéségét. Nem is volt elképzelhetd
egy tolgyvesnek cazdasigos kiter-
melése dongakészités nélkiil.

Némel donga készitése kézi waun-
kaerdvel. A donga kitermelése kézi-
erdvel oly médon tortént, hogy az
erre szint kivdgdsokat. torzsvésze-
ket sth. a keresletnek és a fa mind-
séoének, valamint méretének meg-
felel hossztisdgli  dongaténkokre
flirészelték fel. Eredetileg inkdhh
csak vastag torzsvészeket haszndl-
tak fel dongdnak, de kozvetleniil
a masodik vildghdbori el6tti ido-
ben a faanyag fogytival mdr sorra-
keriiltelr a 30 em-en felitli kivagi-
sok is. Az foy elokészitett donga-
tonkoket felezé hasogatdssal . n.
dongahasibokra és ezeket dongdra :
hasitottik. A felezo hasogatis azt 6-osztasu, 4 dOngéju egész hasab,
célozza, hogy igy jobban van bizto- felezd tUkros hasitassal.
sitva a kifogdstalan hasitds.

Azt, hogy valamely tirzsrészbol mekkora donga termelhetd ki, a torzsrész vastag-
sioa és a dongira alkalmas mindsége dllapitja meg. A dongatinkbol gazdasiagosan
olyan vastagsiati donga hozhaté ki. amelynek kimérési vastagsidga egvenld a nyers
dongationk felsé gesztatmérdjének egynyolead részével.

A dongdnak a tonk felso biitiijére valo bera jzoldsindl arra torekedtek, hogy a don-
gik egy-egy dongahasdbbél péros szimban keriiljenek ki (a jobb ¢s szebb hasités
kivitele érdekében). Mivel a dongdk nyersfibol kesziilnek, a donga vastagsdgl méretét
még az Gsszeaszdsra vald tekintettel 69, kal és a megmunkélds céljabél még kiilon
10%-kal emelték. Az fgy megnagyobbitott dongavastagsigot a geszt és szijdcs hatdirin
felraktak. mégpedig a 4 dongds hasibba hatszor. a 2 dongds hasdbba pedig hiromszor,
s egyuttal berajzolték a dongdknak a keresztmetszetét is (lasd 2. és 3. dbrat).

A berajzolésndl kiilondsen iigvelve azonban arra, hogy a donga egyik oldala a
bélsugdr irdnyiba essék. ;
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A kihozatal emelése érdekében igen j6l hasado és j6 mindségt findl alkalmaztdlk
a 4. dbra szerinti dongaosztdst. Az ebbol kikeriilé 2 donga tiikros s a2 belsé donga
pedig csak féltiikros metszési. Ma ezt a modszert a basitdssal valo termelésnél nem
kovethetjitk, mert a rendelkezésre dll6 faanvag mindsége gyengébb.

A gyakorlott dongafaragd munkdsoknak azonban nem volt és nines sziikségiik arra,
hogy a donga biitiiméreteit és alakjit az elébb vézolt moédon berajzoljik. Ehelyett

egyszerien minden el6rajzolas nélkil a
3 ébr a fa nu}loségétél, vastagsigi 1}1éret-ét6],
. ; valamint hasithatosdgatol fiiggéen a
dongatonkiket felezd hasitasokkal don-
gahasdbokra hasogatjdk és csupan csak
a dongahasibok gesztjénele fvméretét
veszik figvelembe, nevezetesen azt, hogy
a hasdbbél 2 vagy 4 donga keriiljon ki.
Az egbsz hasabot két félhasdbra hasitjdlk
s a félhasdbbol elészor lehasitjdk a
bélsugdr irdanyéban a szélesebb dongit,
a visszamaradé hasdbrészbol pedig le-
faragjdk a donga fent megéllapitott
vastagsidgl méretén feliili részt és nye-
vk a mwdsik dongdt. A donga-hasitvi-
nyok kiképzése utdn kovetkezik a don-
ginak a kinagyolisa. Ez alkalommal
egyuttal eltdvolitjdk a dongirél a
szijacsot és a bélrésat.

A dongik hasogatisdnal killonos
gondot kell forditani arra, hogy a
hasitds a bélsugarak és a rostok
irdnydban torténjék. A bélsugarak-
nak ezek szerint a donga biitiijén
legaldbb a7 egyik szélesebb oldallal
parhuzamosnak kell lennick és mivel
ez a hasftds kiilonosen a kisebb dtmé-
réjit tonk feldolgozddndl tokéletesen
nem sikeriilhet, ebben az esetben a
donga keresztmetszetén a bélsugarak-
nak legaldbb 1gy kell haladniok, hogy
egy bélsugir se vezessen ki az egyik

3-as Osztésu 2 dongaju széles oldallapbél a vele pérhuzamos

féihaSéb misik széles oldallapba. A bélsgg:dralf

ugvanis — a tapanyag keresztirdnyt

szallitasat szolgdlva — parenchimatikus

sejtekbél épiilnek fel, aminek folytin — ha nem az elézé feltételnek megfelelden

hasogatjuk a fit — a szeszes folyadék a bélsugdron keresztiil kiszivarogna (ldsd 5. dbra
a,b,c d)

A bélsugarak ivdnydban valé tiikeds hasitdson kiviil igen lényeges feltétele a donga-
készitésnek, hogy a basitds a rostok irdnydban torténjék. A rostok dtmetszése esetén
a donga torésnek van kitéve, kiilondsen az oldaldonga meghajlitisa kivetkeztében
(ldasd 6. dabra).

Dongalkihozatal. Hasogatds ttjdn kézi munkdval termelt donga kihozatalit vagy
a kihozott faanyag kibtartalmdval szémitjdk, vagy pedig a kihozott dongikbol készit-
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heté hordék trtartalmaval, s ako-
ban vagy hektoliterben fejezik ki.
Az elsé esetben a kihozatal 15—
429, kozott valtozik, amikor is a
kisebb szdzalék a rosszabb mind-
ségli anyaghdl, berepedt ronk-
végekbdl vagy mdr éppen gomba-
és rovarkdrositott fabol termelt
dongdra vonatkozik. A magasabb
kihozatali szdzalékrdl csak ott
lehet sz6, ahol jomindségli anya-
oot dolgoznak fel. De hefolydsolja
a kihozatalt még az is, hogy
nagyobh vagy kisebb méretit don-
git készitenek-e, ugyanis a rovi-
debb méretii dongdk termelese ese-
tén a fatomegben kifejezett kiho-
zatali szdzalék magasabb, mint a
hosszabbakndl.

Misképpen alakul azonban a
kihozatal, ha nem fatémegre,
hanem a kihozott hordé firtar-
talmdra vonatkoztatjul. Itt for-
ditott az eset. A rovidebb méreth
dongdkbdél a legjobb esetben rink-
fa m3*-ként 8 10 aké hozhaté ki,
ugyanakkor a hosszabb méretiiek-
bél hasonlé j6 minGséett fandl
ennek a mennyiségnek csaknem

a kétszerese is kikeriil. A kihozatal nagys

5.abra.

A donga keresztmetszete .

g

tukras hasitas — helyes

: feltUkros hasitas — megfeleld.
hibas hasitds — rossz.
hurmetszet — nem megfeleld

oo

e

igdt a fa mindségén kiviil erdsen befo-

6-osztasu, 4 dongaju hasab,
2 tukros és 2 feltukrés dongaval.
Jellemzgje: nagy kihozatal és bizony-

talan hasitas.

lydsolja a dongatonk dtmérdje, ugyanis
minél nagyobb az &tmérd. anndl nagyobb
a kihozatal., Ezt azzal magyardzhatj k.
mert a dongaban nem fordulhat elé a fa
bele, sem a szijdcsrész, s a nagyobb it
méroji tonknél viszonylag kevesebh esik
a szijdcssa és a bélre. PL : Jé mindséaii
faanyvag feldolgozdsinal 40 em kéreg-
nélkiilli atmérdbdl a kihozatal 11 aké, s
a 70 cm-eshol 20 akot is kitehet rénk
m?-ként. De ha a dongit csak az ese-
dékbol : kivagiasbol, berepedt ronkvégek-
bl stb. termeljiik, akkor orszdigos dtlag-
ban 1 m? nyersfahdl vegyes dongamére-
tekben legfeljebb 6 akd hozhato ki.

A legutébbi években a tiszadobi
dongatermelésnél, ahol egvenként vagy
kisebb csoportokban 4116, tiltartott kort
torzseket teljesen dongéira dolgoztak fel
és vegyesen termeltek rovid méretd
strde- éz hosszabb méretli borosdongit,
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a mP-enkénti kihozatal nyolc akét tett ki. Ezek a torzsek 150—200 évesek, csavaro-
dott novéstiek, tében nem odvasok, kiilpontos beltiek, ersen dgas és goesos torzsek
voltak és ezenkiviil rosszul is hasadtak.

Fozekbél a torzsekbél ha tisztan 3—10 akos boroshordéra dolgoztdk fel. a 100 cm-nél
vastagabb torzshol a kihozatal m?-ként 13 akét is eredményezett. Ezeknél a fatomeg
szerinti dongakihozatal ronk m®-re vonatkoztatva 30—359,-ot tett ki.

Fzek szerint a kézi hasogatdsi donga készitésénél jelentés mennyiségil tizifa
(65—709,) is kikeriil, mégpedig forgdcs és hulladék hasitvanyok alakjéban. Urméter-
ben kifejezve a forgdes kb. annyit tesz ki, mint maga a vastagabb hulladékhasitvany.
Toémérkobtartalomra dtszamftva azonban — mivel mis a tomortartalmi viszonyszdma
a forgdcsnak és mds a hulladékhasit-
véanynak - a tiizifinak mintegy kéthar-
mad részét teszi ki a hasftviny és egy-
A donga nosszmetszete: harmad részét a forgdes.

A donga suimbavétele. A német
donga szimitésa bécsi akoban torténik.
Egy bécesi aké 56,59 liter. Kiilon veszik
szémba az oldaldongdt és kiilon a fene-
ket. A dongdkat négyzetsorokba, 1. n.
W tiblikba rakgsoljdk. Fgy tdbliba annyi
: dongit helyeznek szorosan egymds

e e mellé, amennyi a donga hossza. Ezen

felill beszdraddsra valo tekintettel négy-

zetsoronként (tdblinként) még kiilon tilméretet, mégpediz oldaldongdkndl 5 cm-t,
fenékdongdkndl pedig 3 cm-t szdmitanak. .

A dongaszimitds alapja az, hogy egy egész hordohoz 3 négyzetsor oldaldongit
és 2 négyzetsor fenékdongit szdmitanak. A szdmitas abbél a jeltevésbél indul ki, hogy a
hirom tabla (négyzetsor) oldaldonga kiteszi a hordé iirtartalménak kétharmad részét
és a két tabla fenél pedig az egyharmaddt. Kszerint 1 tabla oldalra az trtartalom
kétkilencede, és 1 tdbla fenékre pedig az egyhatoda esik. Mindezekbél kovetkezik,
hogy az oldaldonga firtartalma egyenld a tablik szdma szorozva a donga akénagysdgd-
val és szorozva kétkilenceddel, azaz Hq = t-a-2/9. A fenékdongik tirtartalma pedig
egvenlé a téblik szima szorozva az akonagysiggal és szorozva egvhatoddal. azaz
Hy = t-2-1/6. Bzt az elszdmoldsi modot kovették ndlunk még a legutébbi idében is
a donga szdmbavételénél. Kz a szimitas azonban csak akkor pontos és helyes, ha két-
szer annyi tirtartalmi oldaldongdt vesziink szdmba, mint feneket. Bz kiilonben mir
magiabél a szimitds feltevisébol is kévetkezik 2/3:1/3 =2: 1.

Ha a szambavételnél ez az ardny nem &ll fenn, akkor a szamitdst helyesbiteni kell.
A helyesbités Danhelovsky szerint abbol 4ll, hogy az oldaldonga tirtartalménak szdmi-
tisdndl a végeredményhez hozzd kell adni annak egynyolead részét azaz novelni
kell az eredményt 12,5%,-kal A fenékdonga szamitdsanal pedig a hel yesbités abbol
all. hogv a végeredményt csoklkcenteni kell annak egynegyed részével, azaz a végered-
ményh6l még le kell vonni 25%;-ot. Kz a helyeshitési eljaris egyébként kovetkezik az
oldaldonga és ugvanolyan firtartalmi hordd fenékdongdidnak a hosszibol. Ugyanis
az oldaldonga hossza kétszer akkora, mint az ugyanolyan tirtartalmi hordd fenék-
donghjdnak a hossza és forditva. A gyakorlatban azonban ezt a helyesbitést egyaltalin
nem alkalmazték és ezt foleg az elmilt kapitalista rendszer kereskedelmi értékesftese
akaddlyozta meg, mert a tokés érdekeit nem szolgilta.

Az elézé modon helyesbitett eredményeket sokkal egyszeriibben figy is meg-
kaphatjuk, hogy a szorzétényezoket véltoztatjuk meg. A kétkilenced szorzotenyezo-

6. abra
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hoz hozzdadjuk annak egynyolcad részét és az egyhatod szorzétényezobél pedig levon-
juk annak egynegyedét. Ekkor kapjuk szorzotényezdiil az oldaldongédndl a kétkilenced
helyett az egynegyedet, és a fenékdongdndl az egyhatod helyett egynyolcadot. A helyes-
hitett képlet eszerint a kovetkezo :

I

Hy t-a-

1
1
i

tells

H,
8
ahol Hg az oldaldonga trtartalmat, H; a fenékdonga tirtartalmat, »t« a tdblik szdmait,
»a« az aké nagysigit s !/, az oldaldonga, tovabbd !/g pedig a fenékdonga szorzé-
tényezdjét jelenti. ,

Ez a szimitdsi moéd kiilondsen akkor elényos, amikor a dongit kézi munkdval
készittetjiikk. A donga termelését igy a munkds keresetével hozzuk érdekkozosségbe.
A munkésnak az az érdeke, hogy az 4ltala feldolgozandd fabél a legnagyobb trtartalmi
és a legjobb mindségli dongdt hozza ki, ami egyittal érdeke a népgazdasdgnak is.
A multban alkalmazott kétkilencedes szorzotényezo haszndlatdval a munkds keresetét
az oldaldonga készitésénél 12,59,-kal megroviditették, ami feltétleniil helytelenitendo.
Ma mér nincs kapitalista értelemben vett kereskedelem, igy ez a pontos elszdmoldsi
mod hevezetheto.

A donga gépi kitermeléséndl a termelt dongdt nem a beléle készitheté hordo
{irtartalmdval, hanem egyszerfien a donga tomorkobtartalmaval szdmitjik. A m3-kénti
szambavétel oly médon torténik. hogy az egvenlé hosszisigi és vastagsigi dongdkat
szorosan egymds mellé és f6lé rakjik, megszdmoljik a sorok szimit és szorozzik az
egyes sorok kobtartalmdval, amit a sor hosszinak, szélességének és vastagsigi méreté-
nek osszeszorzasival nyernek.

A kétféle szimbavételi mod koziil a kébtartalom szerinti szimbavétel egyszeribb-
nek litszik, azonban a hordé firtartalom szerint' szdmbavétele sem hosszadalmasabb.
Csupdn a hozzd nem ért6k részére litszik nehézkesebbnek. A donga gépi kitermelésének
dltaldnos alkahnazdsival tagadhatatlanul a kébméter szerinti szdmitdsnak van jovoje.
Addig azonban. amig teljesen nem tériink dt-a gépi kitermelésre, esetenként alkalmaz-
nunk kell mindkét donga-szimbavételi médot. A hord6 virtartalmara alapitott szimba-
vételi modnak az elobb emlitett érdekkozosségen kivill az elonye még abban van, hogy
a hordd dnkoltségszimitisindl biztosabb alapbél indulhatunk ki.

Gonci hordd dongatermelése és szimbavétele. A gonei hordddongikat kifejezetten
a tokajhegyaljai borvidék részére termelik. A multban a génei horddkat atlagban
136 liter nagysdgban, 126150 liter nagysigig készitették. Az dtlag génei hordd
oldalkorongjénak hossza 74 cm. vastagsiga minimdlisan 33 mm volt. A fenékdonga
legkisebb hossza 58 cm és legkisebb vastagsiga 27 mm. Egy hordéhoz sziikséges
3.3 négvzetsor (toldalék nélkiil kirakva) oldal- és 2 négyzetsor fenékdonga. Ugyanakkor
megengedték az dtlaghosszndl rovidebb és hosszabb dongdk termelését. s ennek meg-
feleléen kisebb és nagyobb trtartalmi horddk készitését.

A jelenlegi szabvinytervezet szerint a génei hordé nagysdga egységesen 220 liter-
ben van megdllapitva. Az oldaldonga hossza ugyancsak egységesen 80 cm, tovibhd
az oldal- és fenékdonga vastagsiga pedig kidolgozva szdraz dllapotban 26 mm. A miilt-
ban tehat kisebb méretii horddknal nagvobb vastagsigot alkalmaztak. Ha a donga
mindsége teliesen kifogdstalan (egyenes rostd, goesmentes sth.), akkor kiméletes hasz-
nalatndl megfelelé a tervezett 26 mm is, de csak ilyen esetben.

Anvagtakarékossig szempontjibél nézve felvetem a gondolatot, hogy nem kellene
a gonei hordédonga nagysigat egy hatdrozott egységes hosszban megallapitani, mert
a fa kitermelése sordn ugvanabbdl a fabdl esetleg néhany em-rel révidebb vagy hosz-
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szabb donga is kikeriilhet, s ezdltal a dongatermelés kihozatala erésen fokozhaté volna.
Ez nem kicsinylendé le éppen ma, amikor erds fahidnnyal kell megbirkéznunk : 80 em
hosszi dongdndl 3 em hosszkiilinbség az drtartalomban mdr 25 litert jelent. Tagad-
hatatlan, hogy kénnyebb az egységes méretii hordékkal szimitist végezni, de ez kisebb
jelentGségli, mint az anyagtakarékossdg.

Nem sértené a faanyagtakardékossdg elvét, ha a ginel hordék nem lennének egy-
séges nagysdgiak, hanem olyan (rtartalmiak, amekkorit a fa mindsége és méret-

7. abra.

Keresztmetszet: 2 db. tUkros metszési pallot flrészellnk.

’ o

-

Hosszmetszet: a tukrés pallot dongahosszra daraboljuk es utanna
a béireszt es szijacsot kiejtjuk.

viszonyai éppen kiadnak. Ha a dongaszabviny megengedné a 125--200 liter nagysdg-
nak megfelel ginei dongdk termelését, az erdégazdasdgnak inkdbb médjéban volna
teljesiteni a tervét és tobb dongakivigdst tudna rendelkezésre bocsdtani, mintha csak
290 literes nagysagnak megfelelé dongakivdgisok termelheték. Megfelelé mindségii,
révidebb méretii fa inkdbb akad a kitermelés sordn. mint hosszii méretii. De a tokajl
bor pincekezelési érdeke is amellett ‘szél, hogy inkébb alkalmazzunk a 220 liternél
kisebb méretli horddkat.



AZ ERDO Tom. 2. No, 4, 377

Egyébként a ginel donga kidolgozisa teljesen hasonlé a német dongdéhoz. Az elszd-
moldsa pedig . n. stele-mdglyival« térténik, amely 200 négyzetsor oldal és 120 négy-
zetsor fenékdongdbol 4ll, és amelybdl 60 hordd késziil. =

A tokajhegyaljal bor kezeléséhez és érleléséhez megfelelébb a hegyaljakérnyéki
erdogazdasighdl kikeriilé kocsdnytalan tolgyfabol termelt donga. Hrre a célra kevéshbé
alkalmas a kocsinyos tolgy keményebb és szélesebb évgylirtijii fija.

Dongakészités gépi diton. Népgazdasdgunk erdészetiinket és faiparunkat a donga-
termelés terén nagy feladat megolddsa elé dllitja, mert a hordédongdban a miilthoz
viszonyitva mind mennyiségben, mind minéségben nagyobb igényeket tdmaszt. Hogy
ez a feladat megoldhato legyen, sziikségessé vilt a dongdnak gépl titon valé készitése.
Frirészeléssel rovidebb idé alatt nagvobb teljesitményt érhetiink el, mint a kézi munké-

A rénkbél 2 tikros pallot firészelunk, A ,b" féifat dongahosszra daraboljuk,
utanna a ,7.b" szerint jarunk el. utanna szallagfirésszel tikrgs dongat

keszitink a b" és ,c” szerint.

val. Ehhez még hozzijirul az. hogy a kézi Gton valé dongakészités nagy anvagpazarldst
kiivetel. Mindezekhél az kivetkezik, hogy a dongatermelést az eddigi kézi megmunki-
lison kiviil gépi titon is végeztessitk és a fostlyt a gépi munkdra fektessiik.

A gépl készitésii dongdnak ugyanaz a két £6 feltétele van, mint a kézi termelési-
nek, nevezetesen, hogy tiikrosen és a rostok irdnydban firészeljik a fit. Hogy ezt
hidnytalanul végrehajthassuk, ezeknek a feltételeknek a teljesitéséhez megfeleld ming-
ségii, egészséges, lehetdleg kozpontos belli, esavaroddsmentes, egyenes rostii faanyagot
kellene felhasznélni. Ha azonban tisztdn csak ilyen elsérendi anyag keriilne a hordé-
donga-gydrtds részére, akkor tdvolrdl sem tudndnk a hordédonga mennyisége irint
tamasztott igényeket kiclégiteni. Ebbél tehit az kovetkezik, hogy a dongakészitéshez
rosszabb minéségtl, egyébként teljesen egészséges faanvagot is fel kell haszndlni. Az elébb
emlftett két feltételnek azonban csak tgy tehetiink eleget, ha a dongakivigésokat
vagy az erre a célra szint flrészronkoket eloszir dongahosszisdgra daraboljuk és az
igy nyert dongatonkdket megfelelé flirészgépek haszndlatdval dongdra dolgozzuk fel.
A dongédnak ilyen médon vaio keszitéséhez sziikségiink van nyolchengeres keretfiirészre,
ronkelGtold és befogé szerkezettel birs szalagiiivészre, egyszerii asatallapos szalag-
flirészre, keresztvigd ingafiirészre, végiil motoros lincfiirészre, Addig is, amig ezek a
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gépek minden iizemben rendelkezésikre édllanak, sziikséghdl megoldhato a kérdés a
farésziizemek keretfiirészeinek, ingafiirészeinek és egyszerdi asztallapos szalagfiiré-
- szeinek felhaszndlisdval. '

Bz utébbi gepek haszndlata esetén a donga gépi készitésének mikénti keresztiil-
vitelére példaképpen az aldbbiakban négyféle esetet mutatok be :

A 7. dbra azt az esetet dbrizolja, amikor eqy sikgorbiilettel bird ronkbol kell don-
o4t késziteniink. A ronkét tgy dllitjuk a keretfiirészbe, ahogy a ronk silyponti helyzeté-
nél fogva a rinkbefogé kocsin elhelyezkedik. Eziltal elérjiik azt. hogy a fiirészelés a
ronkgorbiilet. sikjiban torténik. Ha a rénk egyébként nem esavarodott novésl és
kézpontos belii, akkor az dbrén feltiintetett pengeosztds mellett a ronkb6l 2 db. tiikris

[ 9. abra.
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Keresztmetszet: a ronkst 2 db félfara fUrészeljuk. A feifat donga-
hosszra daraboljuk utdnna az eldarabolt részekbdl ,b* és .c” szerint
tikrés dongat keészitlnk.

metszésti pall keriil ki. Ebbél késziil a donga. A tébbi hiirmetszést palld, ill. deszka
dongakészitésre nem megfelel. A titkrds pallét ingaflirésszel a ronkgorbiiletnek és a
kivant dongaméretnek megfeleld hosszakra daraboljuk. Utdna szalagflirésszel és ha
ez nem 411 rendelkezésre, akkor korfiirésszel kiejtjitk a munkadarabbél a bélrészt és a
szijacsot. Ezzel az eljardssal a ronk teljes kihozatala (donga és fiirészaru egyiittvéve)
kielégité, anyagpazarlis nem torténik, csupin a dongakihozatal lesz kevés, de a donga
mindségi kiviteli.

A 8. dbrdban feltiintetett fiirészelés szerint a dongakihozatal lényegesen nagyobb,
a teljes kihozatal azonban kisebb, mint az elobbi példdban. Ez esetben is keretflirész-
szel kiftirészeljilk a két tiikros pallét, s ezenkiviil kikeriil a rénkbdl még 2 db. ronk-
szelet. Ezeket a félfakat elészor a faanyag mindségétol fiiggden a donga hosszméreté-
nek megfelelé részekre daraboljuk, s az igy feldarabolt részekbol szalagfiirésszel az dbran
feltiintetett modon tilkros metszésti dongdt készitiink. Bzt az eljérdst vastagabb méreti
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és mersékelt csavaroddsi rénkoknél alkalmazhatjuk. A csavarodds miatt vagyunk
kénytelenek a ronkszeleteket eldszir darabolni és csak ezutén dongdra flrészelni
(ldasd a 8. dbra a, b, ¢).

A 9. dbra azt az esetet tiinteti fel, amikor a fa alakja, minésége még gyengébb, mint
az elébbieknél, de egyébként a rénk vastag méret. Ebben az esetben a rénkot eloszor
keretfiirésszel két félrészre firészeljiilk s az foy kikeriilt félfdkat keresztirinyd fire-
szeléssel dongahosszra daraboljuk és utdna szalagfirésszel tiikérmetszéssel dongira
dolgozzuk fel az dbra b, ¢ pontja szerint. A bél és szijicerész minden esetben kiejtendd
ugyancsak szalagfiirész haszndlatival,

A 10. dbra azt az esetet tiinteti fel, ha vékonyabb méret rénkbél kell dongit
késziteni. Ebben az esethen a ronkbél eldszor keretfiirésszel kivesziink egy zért beli

10..abra.
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A rookbdl tikros pallt -fOrészelink, o
utdnna a  7.b" szerint jarunk el.

tiikros pallot, az ezutin eldarabolt 2 db. ronkszeletet az el6zékben leirt médon dolgoz-
zuk fel dongiva. '

Ugyszolvin minden ronknél mds és mds feldolgozdisi maodot kell vilasztanunk,
esetenként mérlegelve a ronk méretét és minéségét : gorbeség, csavarodds, gbesos-
ség sth.

Vastagabb méretii rénkoknél killonés elonnyel alkalmazhatjulk a 4. dbra szerinti
dongakészitést, amely esetben nemesak tiikrds, hanem féltitkros dengdt is készithetiink
fiirészeléssel anélkiil, hogy ezdltal a donga mindségét csdkkentenénk. Ugyanis itt nem
all fenn az a veszély, mint a donga hasogatdséndl, hogy szélez6 hasogatés miatt esetleg
selejtet termeliink. Ha nagyobb méretii a rénk, akkor a féltiikros dongdk is kifogistala-
nok lehetnek, mert ha a bélsugarak nem mennck 4t a donga egyik széles oldallapjibél
a mésik széles oldallapba, akkor nem 4ll fenn a veszély a folyadék kiszivirgdsira. Alkal-
mazhatjuk ezt az eljirdst a tolgynél is, de kiilonosen alkalmazhaté-a szelidgesztenyénél,
akdcndl, epernél azon okndl fogva, mert az utdébbiaknak Gsszehasonlithatatlanul
vékonyabb a bélsugara s fgy kevesebb a lehetéség a bélsugarakon dt valé kiszivdr-
gsra. A soros cserdongdndl sem bir annyira fontossdggal a tilkrds metszés, mert
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a soroshordok beliiledl szurokkal vannak kiontve és mér ez is gitolja az esetleges
Iiszivargdst.

A féltiikros metszosti dongdk készitése azért kiilonds jelentéségi, mert ezzel lénye-
gesen emelni lehet mind a ronk dsszkihozataldt, mind pedig a dongakihozatalt, anélkiil
azonban, hogy ez a mindség rovisira menne.

Sedmbavétel. A gépi termelésii donga szdmbavételerdl az elézokben médr megemlé-
keztem, vagyis hogy a szdmbavétel a donga kobméterében torténik. Felvetem azonban
a gondolatot, hogy figyelenire érdemesnek tartom a dongiéinalk tirmértekben valé szdmba-
vételét is. A dongdbdl készitendd hordd tirtartalma és a donga hossza kozott a kivetkezo
osszefiiggés 4ll:

ahol I,y == a hordd trtartalma hektoliterben, dy = az oldaldonga hossza eni-ben ¢
63 — az 1 hl-es hordédonga hossza. Ebbél az egyenletbol kénnyen kiszdmithato,
hogy pl. egy 8 hl-es hordé 1 hl-ének a dongdjihoz fél annyi fatémegre van sziikség,
mint az 1 hl-es hordd dongdjéhoz. Ez az {irmértékre alapitott képlet levezetheté abbol
a tételbol, hogy hasonlé alakii testek térfogata gy ardnylik egymédshoz, mint a meg-
selelé oldalaknak a harmadik hatvinyai.

Kihosatal. Az elézékbol kivetkezik, hogy a gépi termeléstt dongakihozatal maga-
sabb, mint a kézi munk4¢, ami kiilondsen abbél szdrmazik, hogy gépi titon termelhetiink
mindségileg nem kifogdsolhaté féltikrés dongdt, tovibbd a firész-vigisrés lényegesen

11. dbra. A donga kézi feldolgozdsival jard anyagpazarlds
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kisebb veszteséget okoz, mint a dongahasogatds eés a vele jaré faragds és végiil a gép
feldolgozasndl a hulladékanyag még gépi tton egyéb mellékvilasztékokra dolgozhatd
fel, ami viszont a forgdcsoldssal és hasogatissal jaré kézi munkdndl nem érheto el.
Ennek ellenére mégsem emelhet6 a dongakihozatal ardnytalanul nagyobb mértékben
a gépi katermelésnél, mert a szijécsrész, ami killonosen a tolgynél fordul elé nagyob
mértékben, nem haszndlhaté fel dongakészitésre. Fzenkiviil a dongakihozatal fiiggvénye
a fa mindségének, killondsen a csavaroddsinak, gdcsosségének, gorbeségének sth.
Emiatt a fatomegre vonatkoztatott gépi dongakihozatal nagysiga 30—489, kozott
véltozhat. Ha azonban a dongahordé tirtartalmédra vonatkoztatjuk a kihozatalt, akkor
kiilonosen a nagyméretli dongdkndl ez a kihozatali szdzalék lényegesen magasabb
a kézi termeléstivel szemben. _

Osszefoglalva megédllapithatjuk, hogy a gépi dongatermelés jd, mindségi
munka mellett elénydsebb a kézi termeléssel szemben, mert magasabb a dongakihozatal,
magasabb a teljes kihozatal, gyorsabb a munka kivitele, nagyobb a teljesitmeny és
csokkenthetd az onkoltség mind az anyagban, mind a munkdban, Ez azonban csak akkor
4ll, ha gondosan iigyeliink arra, hogy mindsegi munkét végezziink. Ha ennek nem
tesziink eleget, akkor a kézi termeléssel szemben még rosszabb helyzetet teremtiink,
mert selejtet gyirtunk és a selejt kitermelése annyiba keriil, mint a jé drué.

De még a gépi dongatermelésnek legtikéletesebb mindségi kivitele mellett is
kivinatos, hogy a gépi termelésen kiviil a rovidebb kivigisokb6l és berepedt ronk-
végekbél, amelyeknek a gépi feldolgozdsa most még kériilményes, dtmenetileg alkal-
mazzuk a kéz kitermelést is,
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