
sára, a készletek, az ú tv i szonyok felmérésére és a következő hét munkatervének 
elkészítésére szabadon maradna. A háromhetes vizsgálat során 5500 m 3 fát 
szállítottak. A megtakarí tható energiaköltség köze l 46 000, a megtakarítható 
munkabér pedig min tegy 19 000 Ft-ra tehető. Ez az egész évi 100 000 m 3 - re v e ­
títve meghaladja az 1 mil l ió forintot, csupán a szállításban, közelítés nélkül. E 
mellett át lehetne térni az 5 napos munkahétre . 

A z önköl tség csökkenésének és a munka megkönnyí tésének tehát a szállítás­
szervezés területén is nagy lehetőségei vannak. A vázol t módszeren kívül a ku­
tatás során mos t már a felvett min tegy 10 000 adat alapján foglalkoztunk a k ö ­
zéptávú, az éves, a röv idebb időszakra vona tkozó operatív tervezés, az infor­
mációszerzés és feldolgozás kérdéseivel is. Ezek újabb megtakarítás forrásai le­
hetnek. 

Meggyőződésem, h o g y a szervezés korszerű módszerét viszonylag rövid idő 
alatt va lamennyi erdőgazdaság kényszerülve lesz bevezetni . A jelenleg fo lyó 
átszervezés kedvező alkalmat kínál a meginduláshoz. Első lépésként azt ajánl­
hatom, h o g y a grafikus kiértékelés ismertetett egyszerű módszerei t vezessék be. 
Az i lyen módszerekkel a felhozott példán k ívül sok e g y é b kérdés is gyorsan 
tisztázható. E mellett röv id idő alatt nagyfokú szemlélet és lá tókör bővülést 
e redményez mindazoknál , akik vele foglalkoznak. Ez a tudati változás szinte 
automatikusan elvezet a szervezés fej let tebb módszere inek alkalmazásához. 

Xycap 3 . : HEKOTOPBIE B O n P O C b l O P r A H H 3 A U H M TPAHCí~IOPTA B J1ECHOM X035?fÍCTBE 

Pe3yjifaTaT TpaHcnopTa jieca M O W H O yBejruqHTb AByMH nyTHMH: npHMCHCHneM coBpeiweHHOH T C X H H K H ( S T O 
T p e ö y e T ö o j i b L U H e 3aTpaTbi) H coBepmeHCTBOBaHneM opraHH3auHH (3TO He T p e ö y e T 6oxtbi i iHx 3aTpaT). Xopouien 
0praHH3auHH npji>KHa n p e j x u j e c T B O B a T b o c H O B H a n n e í r r e j i b H O C T b njiaHHpoBaHHH H onpenejieHHH o 6 " b é M a pa-
öo-Tbi. ű e H T e n b H o C T b opraHH3aL(HH M o w e T 6biTb jierKO n p O K O H T p o j i H p O B a H a npoc-roH rpa<J)H»iecKOH oueHKOÍl. 
3 T H M BblHBJIHIOTCfl npHHHHbl K O J T e Ö a H H H HOpMbI H B03M0>KH0CTH n O B b l L ü e H H H np0H3B0AHTejIbH0CTH. 

Huszár, E.: SOMÉ PRO BLEMS OF O R G A N I Z I N G T H E T R A N S P O R T A T I O N W O E K I N F O R E S T R Y 

The efficiency of timber haulage can be increased in t w o w a y s : the one is the appl i ca t ion of u p - t o - d a t e 
technics (wi th h igh i n v e s t m e n t d e m a n d ) , the other is the perfec t ion of w o r k organizat ion ( w i t h not a substan-
tial need for i n v e s t m e n t ) . Perfect organizat ion requires a t h o r o u g h survey and p l a n n i n g the w o r k p r e v i o u s l y . 
Functioning of the organization, the reasons for f i u c t u a t i n g p e r f o r m a n c e s , and the possibilities for increas ing 
the p e r f o r m a n c e s can easi ly be evaluated by a simple d i a g r a m . 

A fakitermelés időbeli rendjének tervezése 
T Ö T H F E R E N C 

A fakitermelés lebonyolításának alapvető feltétele a munka szervezése. A gé­
pesítésből, a b r igádmunkábó l eredő e lőnyök csak a munka helyes megszervezé­
sével használhatók ki. A fakitermelői munka szervezését előre meg kell ter­
vezni. A munkaszervezés tervezésének két alapvető oldala van : a munka térbeli, 
illetve időbel i rendjének kialakítása, tervezése. A köve tkezőkben a munkaszer­
vezés időbel i rendjének megtervezésére kialakított módszer t k ívánom ismertetni. 

A fakitermelés szervezése vonatkozásában az időbel i rend kialakítása kere­
tében a következő részfeladatokat kell mego ldan i : 

— : az alkalmazni kívánt fakitermelési technológia függvényében meg kell 
állapítani az egyes munkaműve le tek végrehajtásának sorrendjét ; 

— m e g kell állapítani az egyes munkaműve le tek elvégzéséhez szükséges idő­
tartamot. Ezt a részfeladatok v a g y a rendelkezésre álló időnormaadatok, v a g y 
a helyi v i szonyokra kialakított egyéb időadatok (munkanapfelvétel) alapján v é ­
gezzük el. A z egyes munkaművele tek elvégzéséhez szükséges időadatok —• a fa-
tömegre, a termelendő választékokra vona tkozó adatokkal együtt — az egész 
vágásszervezés alapját képezik. Ezek pontosságán, megbízhatóságán alapul a 
tervezés. 



A z adatok alapján a vágás időbel i rendjét a köve tkező módsze r szerint ala­
kítjuk k i : 

1. Megál lapí t juk az egyes m u n k a m ű v e l e t e k időbel i kapcsolatai t e g y - e g y v á -
gáspásztán belül . 

2. Összehangol juk az egyes vágáspászták időbel i rendjét . 
3. A z időbel i rend tervezésével összekapcsolva megál lapí t juk a szükséges m u n ­

káslétszámot. (Ado t t lé tszám esetén ehhez alakít juk ki a vágás időbe l i rendjét.) 
E feladatokat a tervezés során egymássa l összekapcsolva kell mego ldan i . A 

fakitermelés munkafo lyama tában az egyes m u n k a m ű v e l e t e k n e m egyenran ­
gúak. V a n o lyan munkaműve le t , a m e l y a több i műve le t elvégzését , í gy az egész 
fakitermelés lebonyol í tásá t dön tően befo lyásol ja . Ez a hatás k i fe jeződhet a kö l t ­
ségek tekintetében is. (Pl. o lyan technológia esetén, amikor döntés, gal lyazás 
után szálfás közelí téssel kerül r akodóra a faanyag, a közel í tés művele te , a k ö z e ­
lí tőeszköz tel jesí tménye, köl t sége az egész faki termelést dön tően befolyásol ja . ) 

A z i lyen kulcshelyzetű m u n k a m ű v e l e t l ebonyol í tásában je lentkező fennaka­
dás, időveszteség k ö v e t k e z m é n y e n a g y o b b , mint az e g y é b munkaműve le t ekné l 
jelentkező veszteségeké. E b b ő l k ö v e t k e z ő e n a l eg fon tosabbnak ítélt m u n k a ­
művele t időbel i lefutását ú g y kel l megtervezni , h o g y ebben időveszteség ne k ö ­
vetkezzék be . Ez azt jelenti , h o g y e lőször ezt a munkaműve le t e t te rvezzük meg, 
majd a többi munkaműve l e t időbe l i lefutását ehhez hozzáhangol juk . 

A faki termelés lebonyol í tásá t számtalan tényező befo lyásol ja . Ezek e g y része 
olyan je l legű, h o g y hatásukat pontosan n e m tudjuk számításba venni ( időjárás, 
stb.). Ennek el lenére te rvezésünknél ezeket a hatásokat is va lami lyen m ó d o n 
számításba kell vennünk . Ezért az egyes m u n k a m ű v e l e t e k időbel i illesztését, 
összehangolását ú g y végezzük el, h o g y némi tar talékidőt ik ta tunk b e az egyes 
munkaműve le t ek közé . Ennek nagyságát csak becsülni lehet, a becslés p o n t o s ­
ságában n a g y szerepe v a n a hosszabb tervezési gyakor la tnak , a helyi k ö r ü l m é ­
nyek ismeretének. 

A z edd ig iekben ismertetett fon tosabb e lvek alapján alakítot tuk ki a k ö v e t k e ­
zőkben ismertetett graf ikus tervezési módszer t . A módsze r l é n y e g e : minden 
munkaművelet egy egyenessel jellemezhető abban a koordináta-rendszerben, 
amelynek „x" tengelye a kitermelendő fatömeg, „y" tengelye a munkaművelet 
végrehajtására fordított idő. A k ö n n y e b b át tekinthetőség kedvéér t a tervezési 
módszer t egyszerűsítet t pé ldán m u t a t o m be . 

Példa: A faki termelést vágástéri felkészítéssel, készletezéssel, ún. „ h a g y o ­
mányos t echnológ iá" -va l kel l e lvégezni . A vágástér adatai a k ö v e t k e z ő k : 

Ki te rmelendő f a t ö m e g : 200 m 3 

A munkaműve le t ek sorrendje, idő tar tama: 

A tervezést a döntés munkaműve le t ének időbel i kialakításával kezdjük , mer t 
példánk esetében feltételezzük, h o g y a t öbb i m u n k a m ű v e l e t lebonyol í tásá t e lső­
sorban a döntés befo lyásol ja . A z egyes m u n k a m ű v e l e t e k kapcsolatai t tekintve 
igen sok vál tozat képzelhető el. E b b ő l csak e g y mego ldás t választunk ki, n e v e ­
zetesen azt az esetet, m i k o r a döntést és a darabolást ugyanaz a motorfűrészes 
részleg végzi . Ez azt jelenti , h o g y e g y i d ő b e n döntés és darabolás n e m fo ly ik a 
vágásterületen. Ez a megoldás i m ó d megköve te l i , h o g y a döntést és darabolást 
agyütt, összhangban te rvezzük meg . 

A döntés és a darabolás munkaműve le t é t e g y - e g y egyenes szakasszal j e l l e -

2. Gal lyazás : 
3. Darabo lás : 
4. Felkészí tés: 

1. D ö n t é s : 21 óra 
47 óra 
40 óra 

167 óra 



mezhetjük, amelyek az origóból kiindulva a példában megadott számértéknek 
megfelelő pontban végződnek. Ezeket alapegyeneseknek nevezhetjük (1. ábra). 
Természetesen minden munkaművelethez tartozik egy ilyen alapegyenes. 

A döntést és a darabolást felváltva tervezzük végrehajtani, ezért a döntés 
egyenesét — az átállások számának megfelelően — több egyenes darabbal he­
lyettesítjük. Ezek egymással párhuzamosak, s a darabolás idejének megfelelő ér­
tékkel tolódnak el (1. ábra). 

1. ábra 

A tervezés technikai lebonyolítása: 
• Az origóból kiindulva meghúzzuk a döntés egyenesét (alapegyenes szerint) 
5 órának megfelelő magasságig. (Az 5 órát, mint jellemző értéket példánkban 
tetszőlegesen vettük fel). 5 órai munka után a döntés leáll, a döntőpár egyik 
tagja darabolni kezd. A döntőpár másik tagjának munkáját a további művele­
tek elvégzésénél fogjuk figyelembe venni. A darabolás természetesen addig 
tart, amíg el nem éri a döntést, vagyis a grafikonon a ledöntött fatömegnek 
megfelelő értékig. A grafikonon a darabolás eme munkaszakaszát úgy jelöljük, 
hogy az 5 órának és a 0 m 3 fatömegnek megfelelő pontból kiindulva a darabo­
lás alapegyenesével párhuzamosat húzunk mindaddig, amíg a ledöntött fatö­
megnek megfelelő értéket el nem érjük. A darabolás ideiglenes befejezése után 
ismét döntés következik, példánk esetében ismét 5 óra időtartammal. Továb­
biakban az eddigiekhez hasonlóan az egész vágásban (vagy vágáspásztában) sza­
kaszosan tervezzük meg a döntést és a darabolást. (1. ábra) 

A gallyazás időbeli lefutásának tervezését — a számadatokból kiindulva — az 
alapegyenes megrajzolásával kezdjük (2. ábra). A rajzról leolvasható, hogy — a 
gallyazás nagy időigénye miatt — egy fővel nem tervezhetjük a munka végre­
hajtását, mert így nem illeszkedik jól a gallyazás a döntéshez, illetve a darabo­
láshoz. Ezért elkészítjük a gallyazás alapegyenesét két fő alkalmazása esetére 
is, ennek meredeksége azt mutatja, hogy ez a létszám megfelelő (2. ábra). Pél­
dánkban a döntés kezdete után 1 óra múlva terveztük a gallyazást beindítani, 
feltételezve, hogy ezen idő alatt a döntés térbelileg annyira előrehalad, hogy a 
két gallyazó munkás a kétszeres famagasságnak megfelelő távolságnál mesz-
szebbre kerül. 



A gallyazás egyenesét tehát ú g y rajzoljuk meg, h o g y az első órától kiin­
dulva párhuzamosat húzunk a két főre vona tkozó gallyazás alapegyenesével . 
Természetesen a döntéshez hasonlóan a gallyazás is szakaszosan történik, min­
den szakasznál 1—1 órával to lódik el példánk esetében a gallyazás egyenesének 
kezdőpontja a döntéshez képest (2. ábra). 

K ábra 

Példánk szerint végül a felkészítés munkáját kell megterveznünk. A külön­
böző lé tszámokhoz tartozó alapegyenesek (3. ábra) felhordása után megállapít­
ható, h o g y a 2, 3, illetve 4 főhöz tartozó alapegyenesek megfe le lőnek látszanak. 
Ha több munkást alkalmazunk, akkor aránylag későn kell elkezdeni a felkészí­
tést, ellenkező esetben fennáll annak a veszélye, h o g y még a vágástéri munkák 
befejezése előtt a felkészítés munkaművele te időben eléri a megelőző munka­
műveletet. Ebben az esetben pedig a felkészítőrészleg várakozni kényszerül . 
Példánk esetében külön felkészítő munkások alkalmazása n e m célszerű, hiszen 
az eddig tervezett munkaművele teknél időlegesen munkaerő szabadul fel, m é g ­
pedig a döntés befejezésétől a gallyazás befejezéséig 1 fő (döntő munkás) , a 
gallyazás befejezésétől a döntés kezdetéig 3 fő (két gallyazó, és 1 döntő munkás) 
és a döntés megkezdésétől a gallyazás megkezdéséig 2 fő (gal lyazok). Ez elég 
magas létszám ahhoz, h o g y külön felkészítő részleg alkalmazása nélkül is m e g ­
oldható legyen a munka. 

Példánkban a darabolás megkezdése után fél órával indul a felkészítés, vá l ­
tozóan akkora létszámmal, amekkora időről időre a többi munkaművele tné l fel­
szabadul (lásd 3. ábra). Természetesen a felkészítés esetén is a megfelelő lét­
számhoz tartozó alapegyenessel párhuzamosakat szerkesztve tervezzük meg az 
slvégzendő munka időbeli lefutását. 

A leírt m ó d o n készített időbel i - rend grafikonját végleges formában a 4. ábra 
tartalmazza. 

A vágásban (vágáspásztában) fo lyó munka befejezését külön meg kell ter­
vezni. Alapve tően két megoldás lehetséges: 

1. A z egyes munkaművele tek befejezése után az azt végző do lgozók más v á ' 
gásterületre (vágáspásztába) állnak át. 

2. A z egyes munkaművele tek befejezése után az azt végrehaj tó do lgozók a 



50 100 ISO 200 

3. ábra 

még be nem fejezett munkaműveletek végzésére állnak át, ebben az esetben 
gyakorlati lag az egész munkaszervezet i egység egy-egy vágásban (vágáspásztá-
ban) egy időben fejezi be a munkát . 

Mindkét megoldás meghatározot t kö rü lmények közöt t alkalmazható; mi ez­
úttal az u tóbbi megoldást vet tük f igyelembe. 

50 Í00 150 JOO 

4. ábra 



A z eddigiekben — csak vázlatosan — tárgyalt tervezési módszer alkalmasnak 
látszik arra. hogy elsősorban a nagy vágásterületek munkaszervezésének időbeli 
rendjét az eddigieknél jobban megtervezhessük. A graf ikon pontosságát termé­
szetesen tetszés szerint változtathatjuk. A gyakorlat számára a munkaóra- , de 
méginkább a munkanap-pontosság látszik legmegfele lőbbnek. 

Célszerű a végrehajtás számára a grafikont táblázattal is kiegészíteni, s az 
konkrét dolgozókra lebontva megmutat ja hol, mikor , mely ik munkásnak, mi lyen 
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Felkészítés 
befejezve 

Cikkünk keretében az időbeli rend tervezésének csak vázlatos ismertetésére 
van lehetőség. A részletproblémák ismertetése azért sem látszik célszerűnek, 
mert ezek a helyi körülményeknek megfelelően változhatnak. 
Tomm t>.: COBPEMEHHblfl CITOCOE JiEC03ArOTOBOK TECHO CB33AH C nJlAHHPOBAHHEM 

PAEOT no J1EC03ATOTOBKAM. 

npH 3TOM neo6xo f lHMO o n p e f l e j T H T b cBH3b H e K O T o p b i x MCTCKHX p a 6 o T , H Y W H O peryj iapHO n j i a H H p o B a T b qnc.no 
H e o ö x o f l H M b i x paöoMHX no neco3aroTOBKaM H C P O K H paöoT. r i j i a H M p o B a H H e peuuaeTCH n p o c T b i M rpa$HHecKMM, 
npaKTHMecKHM cnocoöaMH. CyTb 3Toro B T O M , MTO B a w n b i e M O M e H T b i paGoT no opraHH3au.HH HJIH no npyrmw T O M -

K a M 3peHHn TaK n p H C o e f l H H s e M K o c T a n b H b i M M O M C H T Ü M pa6oTb i , M T O B M noTepn paSoMero BpejueHH CHHWajiacb 
AO M H H H M y M a . 

Tóth, F.: PLANNING THE CHRONOLOGICAL ORDER OF FELLINGS 

The elaboration of the chronological order of fellings is an important part of planning the logging opera-
tions. This preparatory work inciudes the harmonized timing of the individual work-phases, the planning of 
labour force needed for carrying out the work. The author deseribes a simple diagrammatic planning method. 
By this method all work-phases qualified as outstanding important are joined with the other work-phase in a 
way, which reduces time-losses to a minimum. 
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