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Az Országos Erdészeti Egyesület Bara-
nya megyei Helyi csoportja és a Me-
csekerdõ Zrt. szervezésében két alka-
lommal, alkalmanként 40 fõvel lehetõ-
séget kaptunk a KRONOSPAN-MOFA
Hungary Kft. mohácsi farostlemezgyá-
rának látogatására. 

Az elsõ idõpont, melyen én is részt vet-
tem, 2017. április 25-ére esett. A csapat
az üzem bejáratánál találkozott Pécsi
Sándorral, aki a KRONOSPAN cég
alapanyag-beszerzésért felelõs cégénél
a SILVA Hungary Kft.-nél fabeszerzõ.
Az õ felelõssége többek között, hogy a
mohácsi üzem alapanyag-ellátása fo-
lyamatos legyen.

Az üzemben csatlakozott hozzánk dr.
Rabb Miklós, a SILVA Hungary Kft. ügy-
vezetõje és Lindenlaub Zsolt, a KRO-
NOSPAN-MOFA Hungary Kft. vezérigaz-
gató-helyettese, mûszaki igazgatója.
Segítségükkel elõször vetítés keretében
ismerkedhettünk meg a Mohácsi Farost-
lemezgyár, illetve a KRONOSPAN cég
történetével. Megtudtuk, hogy a KRO-
NOSPAN a világ legnagyobb falemez-
gyártó cégcsoportja. 1897-ben Lun-
götzben (Ausztria) családi vállalkozás-
ként indult, ma közel 30 országban több
gyártó- és kereskedelmi egységgel ren-
delkezik. Ezek közé tartozik Magyaror-
szágon 2007 óta az 1939-ben Szombat-
helyen alapított FALCO Zrt., melynek
különlegessége a cementkötésû fafor-
gácslapgyártás és a recycling fafelhasz-
nálás, valamint 2004 óta az 1959-ben
megnyitott Mohácsi Farostlemezgyár.

A Mohácsi Farostlemezgyár korábban
nedves eljárással, fõleg lágy (pl. nyár)
fafajokból gyártotta a mindenki által
ismert, szita mintázatú farostlemezt.
A KRONOSPAN-MOFA Hungary Kft.
már száraz eljárással, azaz leegyszerûsít-
ve nagy nyomásra és hõre aktiválódó
gyanta alapú kötõanyaggal dolgozik.
2016 óta a világ leggyorsabb folyamatos
présével mûködõ farostlemezgyára.

Többféle vastagságú és felületû (felü-
letkezelésû) farostlemezt gyártanak,
melynek összetétele – hála az említett
száraz eljárásnak – már több fafajból
lehetséges. A tökéletes keverék kialakítá-
sánál a fafajok sajátosságait (pl. rosthosz-
szúság, feltárhatóság) és a fapiaci viszo-
nyokat a termelés során megszerzett
tapasztalatokkal együtt vették figyelembe,
aminek eredményeként a recept nagyjá-
ból az alábbiak szerint néz ki: 60% bükk
és gyertyán, 20% nyár, fûz, 20% fenyõ. 

Ezen belül figyelnek még arra is,
hogy a gyertyán részaránya a bükkhöz
képest ne legyen 30%-nál több. Ezek-
bõl a fafajokból éves szinten mintegy
330 000 m3 az igény, amit 70%-ban Ma-
gyarországról, többek között a Mecsek-
erdõ Zrt.-tõl és 30%-ban Horvátország-
ból szereznek be.

A gyár a minél hatékonyabb mûkö-
dés elérése érdekében törekszik a minél
magasabb feldolgozottsági fokú készter-
mék gyártására és a melléktermékek mi-
nél magasabb arányú újrafelhasználására.
Ennek szellemében épült a biomassza-
energiaközpont, amely a melléktermé-
kek és hozzáadott apríték eltüzelésével
biztosítja a gyár hõigényét.

Az elõadás befejeztével, a munkavé-
delmi oktatás és a munkavédelmi esz-
közök kézhezvételét követõen anyag-

áramlási sorrendben tekintettük meg a
42 hektáron elterülõ gyár egyes egysé-
geit. Elõször a fatérre mentünk, ahol a
csapat jelentõs többségét képezõ kerü-
letvezetõ erdészek megtekinthették,
hova érkezik az irányításukkal megter-
melt és közúton vagy vasúton fuvaroz-
tatott faanyag az erdõrõl. 

Láthatóan már itt elkülönültek a fa-
fajok, illetve érkezésük idejétõl függõ-
en a máglyák. Mivel éves szinten kb.
330 000 m3 faanyag megy keresztül, el-
kerülhetetlen a nagy készlet, viszont a
faanyag romlásának elkerülése miatt
lényeges, hogy az ne álljon túl sokáig,
azaz az anyagforgás állandó legyen.

A fatérrõl a faanyag óriási forgóké-
ses aprítógépbe, illetve durvább kérgû
vagy szennyezett faanyag esetében
elõször egy kérgezõbe kerül. Az aprí-
tógép G50 minõségû aprítékot készít,
amelyet szállítószalag-rendszer segítsé-
gével fafajonként külön tárolókban
készletez. Az apríték tolóléces aljzatú

silókból kerül tovább. A silókat az em-
lített szállítószalag-rendszer, illetve
homlokrakodók segítségével töltik.

A faanyag rostokra bontása egy másik
gyáregységben történik. A pontos tech-
nológia nyilván nem ismertethetõ, de a
lényege, hogy a beállított fafajösszetételû
apríték magas nyomású gõzzel telítõdve
préselés hatására rostokra bomlik. Ezt a
rostanyagot keverik többek között gyan-
tával, és ez kerül tovább a farostlemez-
préselõ gyáregységbe. Itt kerül elõször
felhasználásra a biomassza-energiaköz-
pont által termelt hõ egy része. Az ener-
giaközpont saját tárolóval rendelkezik,
ahová a melléktermékek (pl. kéreg, aprí-
tott hibás farostlemez, selejt farost) és va-
lamennyi apríték kerül.

A kész rostkeverék vastag csövön át
jut a farostlemez-préselõ gyáregységbe.

Itt vákuumos terítõ segítségével egyen-
letes vastagságú ún. paplant képeznek,
amely a szalagos préselõn áthaladva a
hõ és a nyomás hatására lemezzé áll
össze. A folyamatos préselés hatására
elméletileg akármilyen hoszszúságú le-
mez elkészíthetõ, a gyakorlatban nyil-
ván a megrendelési igényeknek megfe-
lelõen darabolják, majd szintén igény
szerint felületkezelik a lemezeket.

Innen a késztermék hatalmas raktárba
kerül, ahonnan a gyár elõtt sorakozó ka-
mionok szállítják rendeltetési helyükre.

A gyárra egységesen elmondható,
hogy minden részlete tervszerûen és
ütemezetten mûködik. Én magam úgy
éreztem, hogy a csõ- és elektromos há-
lózatban legalább annyi kiegészítõ
rendszer dolgozik, mint maga az alap-
folyamat, úgyhogy minden tiszteletem
azé, aki ezt összességében átlátja.
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