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AZ ELŐHASZNÁLATI FATÖMEG 
KITERMELÉSÉNEK 
ÉS FELKÉSZÍTÉSÉNEK 
NÉHÁNY FEJLESZTÉSI KÉRDÉSE 

. A nevelő vágások elvégzése igen fontos erdészeti feladat, ennek elsősorban az 
értékes, j ó összetételű faállományok kialakításában, nevelésében v a n jelentő­
sége. N e m elhanyagolható u g y a n a k k o r a másik o lda l sem, a nevelővágásokból 
kikerülő — nem csekély mennyiségű — fa nyersanyag . 

A z erdőterületek állandó növekedése és a belterjes erdőgazdálkodás m e g ­
valósítása ellenére sem számolhatunk azzal, hogy szükségleteinket — n e m csu­
pán hazai , de K G S T v i szony la tban is — egyedül a véghasználati fatömegből 
k i t ud juk elégíteni. Elengedhete t len tehát, hogy eddig kihasználatlan fa t a r ta ­
lékainkat feltárjuk és a felhasználás részére hozzáférhetővé tegyük. Itt első­
sorban a tisztításból és az első gyérítésekből kikerülő fáról v a n .szó, ame ly 
többségében kisméretű, a hagyományos hasznosítás, részére értéktelen, elsősor­
b a n a fűtőanyagbázis gyors átalakulása miat t . 

A probléma még szembeötlőbb, ha a nevelővágásokból kikerülő vékony fa 
vonatkozásában az érték és költség viszonyát vizsgáljuk. Több ország kísér­
letei bizonyítják 7 hogy a vékony fa kitermelésének, felkészítésének és mozga ­
tásának munkaigénye — s így költségráfordítása is — 2—3-szorosa a vas tag­
fáénak, értéke viszont a hagyományos felhasználás szerint elenyésző, az átlag­
fáénak csupán 20—25%-a. U g y a n a k k o r kétségtelen,-.hogy m e g k e l l találni a 
megoldást e z e n anyag hasznosítására; m i v e l azt nyersanyagellátásunkban nél­
külözni n e m tud juk . 

A feldolgozó i pa r fokozatos fejlesztésével megnyílik a lehetőség a fa — h a ­
gyományostól eltérő -e hasznosítására. A feldolgozó i p a r m i n d ez ide ig a k i ­
sebb ráfordítással, kitermelhető, így v i s zony lag olcsóbb, amel le t t jobb minő­
ségű anyagot használt fel . Fe l ada tunk o l y a n módszerek kidolgozása, m e l y e k 
lehetővé teszik a vekonyfa•• termelési költségeinek jelentős csökkentését, ezzel 
az értékesebb minőségű fa felváltását vékony anyaggal . E n n e k gazdaságos hasz­
nosítása ugyanis kizárólag a feldolgozó i pa rban biztosított. 

A fa felkészítését, készletezését és szállítását általában meghatározza a hasz­
nosítás módja. Különösen vona tkoz ik ez a vékonyfára, me lynek hagyományostól 
eltérő hasznosítása a hagyományostól eltérő módszereket kíván.' A módszerek 
és hozzá a t echn ika meghatározásában célszerű tehát abból k i i n d u l n i , m i l y e n 
módon kerül hasznosításra a nevelővágások fája. 

.•A terep- és faállományviszonyok, v a l a m i n t egyéb objektív tényezők techno­
lógiára gyakoro l t hatásáról már sok szó esett. A fakitermelés és felkészítés ed ­
d i g kialakított technológiái ezekre a tényezőkre épülnek. 

A hasznosítás módja által megszabott követelmények most új fe ladatok elé 
állítják az erdészeti gyakor la to t . M e g k e l l találni a hasznosításhoz közel álló 
felkészítési és készletezési módot, m e l y optimális eredményt je lent m i n d a k i ­
termelés, m i n d a feldolgozás számára. , 

A K G S T Mezőgazdasági Állandó Bizottság erdészeti részlege az egy ik l e g -



fontosabb fagazdasági problémaként foglalkozot t a nevelővágások gépesítésé­
nek fejlesztésével és meghatározta azokat a módszereket, me lyek e munkák 
végzésében számításba jöhetnek. 

A K G S T vonatkozó géprendszere (65. sz.) szer int öt típust különböztetünk 
m e g : 

I. Középkorú és véghasználathoz közeledő korú faállományokból kikerülő' 
anyag felkészítése és feldolgozó üzembe szállítása legal lyazot t szálfában. A k i ­
termel t fa méretei megközelítik a véghasználati állományokét. Kitermelési, 
felkészítési és mozgatási módszerei, va l amin t eszközei így azonosak lehetnek 
véghasználatban a lka lmazo t t akka l . 

II. Vékony fa kitermelése, felkészítése és feldolgozó üzembe szállítása g a l l y a ­
zott, 2—3 m hosszúságú da rabokban kötegelve, v a g y összerakva. E technológiai 
típusba tar toznak azok a f i a t a l faállományok, me lyek méretei v a g y a l a k i sajá­
tosságai n e m biztosítják a szálfában történő mozgatás feltételeit. 

III. Kérgezetlen szálfából készült apríték kitermelése, felkészítése és f e l d o l ­
gozó üzembe szállítása — lemezgyártás céljára. E technológiai típusba so ro l ­
ha t juk azokat a f i a t a l állományokat, m e l y e k fájának kérgezése nehézségekbe 
ütközik, v a g y további feldolgozásához szükségtelen a kérgezés elvégzése. 

I V . Ga l l yazo t t és kérgezett szálfából készített apríték kitermelése, felkészí­
tése és feldolgozó üzembe szállítása — cellulóz és forgácslap gyártás céljára. 
E z a módszer o l y a n f i a ta l állományok esetében alkalmazható, amelyek kérge­
zése m o b i l gépekkel is lehetséges, és a vágáskoncentráció a gazdaságos m u n ­
kát lehetővé teszi. 

V . Koronával együtt aprított fa kitermelése, felkészítése és feldolgozó üzem­
be szállítása zöld apríték formájában. E módszert elsősorban f i a ta l fenyvesek 
és egyes lágylombos fák f ia ta l állományaiban a lka lmazha t juk a feldolgozó ipa r 
megteremtése után. 

A felsorolt módszerek m i n d e g y i k e más és más technológiát kíván, s ezzel 
más és más t echn ika i eszközök alkalmazását teszi lehetővé. A z egyes technoló­
g ia i típusokat és a műveletekben alkalmazható technikát a táblázat ta r ta lmazza . 

A z egyes módszerek elemzésénél f igyelembe k e l l vennünk a már rendelke­
zésre álló, üzemi méretekben a lka lmazot t , v a g y kialakítás a la t t levő gépi esz­
közöket. E z e k általában kevés módosítással alkalmassá tehetők a speciális f e l ­
adat elvégzésére. Legfontosabb szempont azonban az, hogy az egyes gépsorok 
elemeinek fontosabb karakterisztikái és teljesítménye összhangban legyenek 
egymással. A z öt módszer elemzését műveletenként látszik ésszerűnek elvé­
gezni . 

A kivágandó fák jelölése és döntése a módszerek mindegyikében azonos 
módon és eszközökkel végezhető. E művelet eszközeinek vizsgálatai azt b i z o ­
nyítják, hogy az eszközök munkateljesítménye csekély hatással v a n a műve­
le tben elérhető teljesítményre. E n n e k oka , hogy a műveleten belül v i szony lag 
nagy részaránnyal je len tkeznek a kisegítő munkae iemek , p l . átállás, szemügyre 
vétel stb. E műveletek gépesítésében így elsősorban a kényelmes munkavégzés 
biztosítása játszik szerepet. A műveletben a lka lmazot t eszközök és gépek (je­
lölő kacor , festékszóró pisz to ly , benzinmotoros láncfűrész és hordozható háti 
motorfűrész körfűrész adapterrel) e követelmények kielégítését biztosítják. 

V a l a m e n n y i t echn ika i típusban számításba jöhet még a döntő-kötegelő, i l l e t ­
ve kész közelí tőnyomok esetében a döntő-közelítő gép. E gépek alkalmazásának 
határt szab azok kapacitása, optimális kihasználásának biztosítása. ' 

Gallyazást az öt típus közül az első négyben k e l l végeznünk, az ötödikben 
az aprítás a fakoronával együtt történik. A négy típusban a géppel szemben 
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támasztott követelmények közel azonosak, így az alkalmazható eszközök egy­
aránt a benz inmotoros láncfűrészek könnyebb típusaiból kerülnek k i . Külföl­
dön a l k a l m a z n a k már speciális gallyazógépeket is, m e l y e k a .sorközökben h a ­
l adva , v a g y a felső rakodón s t ab i l helyzetben, kézi v a g y mechan ikus adagolás 
mel le t t egy mene tben végzik 15—25 c m tőátmérőjű tű- és lomblevelű fák g a l y -
lyazását. E gépek munkájával kapcsola tban haza i t apasz ta la tokka l n e m rende l ­
kezünk. I r o d a l m i adatok szerint teljesítményük 15—30 m 3 / 8 órás műszak. 

N e m csupán a nevelővágásokban, de a véghasználati kitermelésben is a l e g ­
nagyobb nehézséget a közelítés művelete je lent i . E művelet gépesítése a l e g ­
kevésbé megoldott , h i szen a közelítendő fa minőségén, méretein és az állo­
mányviszonyokon kívül a t e repviszonyok is meghatározó szerepet játszanak és 
e sokféle tényező függvényében a géppel szemben támasztott követelmények 
o l y a n tömege je len tkez ik , m e l y e k egyidejű kielégítése csak igen összetett, e n ­
nélfogva drága szerkezetek segítségével lehetséges. Je lenleg az erdészeti g y a ­
k o r l a t b a n a fogatos megoldástól kezdve a t rak toros csörlőkön keresztül a csuk­
lós t r a k t o r i g és a kábeldaruig, v a l a m i n t a döntő-közelítő gépig mindenféle m e g ­
oldással találkozunk. 

A munkaerő bázis várható alakulása alapján je lenleg úgy tűnik, hogy a ne ­
velővágások fájának hasznosítása — elsősorban a munkaigényes közelítésben 
elérhető nagy teljesítményük m i a t t — a többcélú gépek, így a döntő-közelítő 
aggregátok k i te r jed t alkalmazásával lesz megoldható. E gépek általános e l ­
terjesztésének azonban több feltétele van . P l . a gépek korszerűsítése, s z a k m u n ­
kás és vezetőgárda kiképzése, a gépek optimális kihasználását biztosító térbeli 
r end megteremtése. E z utóbbi igényli a leghosszabb időt. A térbeli r end o p t i ­
mális kialakítását ugyan is az új erdő létesítését megelőző tervezéssel és végre­
hajtással látszik legcélszerűbbnek megkezdeni . 

A jövő legcélszerűbb módszerének alkalmazásba vételéig fe ladata inkat a h a ­
gyományos eszközökre épülő optimális technológiával k e l l megoldan i . Megíté­
lésünk szer int a nevelővágásokban is fog la lkozn i k e l l a sodronyköteles vonszo-
lásos közelítés korszerűbb módszereinek elterjesztésével és a t r a k t o r h i d r a u l i ­
kával működtetett segédeszközök széles körű alkalmazásával. Törekedni k e l l 
a r ra , hogy azokon a he lyeken , aho l az állományviszonyok megengedik, a vég­
használatban a lka lmazot t eszközökkel dolgozzunk. 

Darabolás csupán a II. technológiai típusban je lentkez ik . Elvégzése a döntés­
b e n használt motorfűrészekkel megoldott . 

A kérgezés munkáját az I. technológia szerint felkészített, v i s z o n y l a g vas tag 
anyag esetében a felkészítő te lepen a véghasználati anyagga l azonos módon 
s tab i l kérgezőgépeken végezhetjük. 

A I V . technológiai típusban jelentkező kérgezési feladat a traktormeghajtású 
m o b i l forgógyűrűs kérgezőgépekkel megoldot tnak látszik. H a z a i v i s zony la tban 
e célra a KR—2 típusú kérgezőgép megfelelőnek b i z o n y u l . 

A kötegelés n e m speciálisan erdőnevelési munkákban jelentkező feladat. 
Célja a rakodó- és szállítógépek kapacitása jobb kihasználásának biztosítása. 
Eszközeit és módszereit a véghasználatra és előhasználatra azonos szempontok 
szerint k e l l megválasztani. 

A vékonyfa i p a r i hasznosítása m e c h a n i k a i és kémiai úton történik. Aprított 
formában közvetlenül felhasználják a forgácslemez gyártásban, míg kémiai f e l ­
tárás révén farost lemez és cellulózé a lapanyag. E z e k e n kívül a vékonyfa és a 
lomboza t egyre szélesebb körű i p a r i felhasználása a l a k u l k i (furfurol , hidrolí­
zis, takarmány, v i t amin l i sz t , gyógyszer stb.). A fára, m i n t a lapanyagra m u ­
tatkozó sokirányú igény egyrészt megkönnyíti a vékony- és gyenge minőségű 



fa értékesítését, másrészt nehézségeket támaszt a feldolgozó üzemekbe történő 
szállításban. A h h o z ugyanis , hogy az eredeti állapotában igen k i s térfogatsúlyú 
anyag a szállító- és rakodókapacitás megfelelő kihasználásával gazdaságosan 
mozgatható legyen, célszerűnek látszik aprítékká felkészíteni. 

A z aprítékkészítés az ismertetett technológiai típusok többségében felsőra­
kodókon történik kérgezetlen, v a g y kérgezett, i l l e tve ga l lyaza t l an fából zöld-
apríték készítés esetében. A felső és alsó rakodón gal lyazot t vékonyfából tör­
ténő apríték készítésre számtalan külföldi, azonkívül haza i megoldás is r ende l ­
kezésre áll. E z e k közül k e l l kiválasztani a legmegfelelőbbet, amelye t alkalmassá 
k e l l t enn i a ga l lyaza t l an fa aprítására is. A külföldön már a lka lmazot t aprító­
gépekkel kapcso la tban n e m rendelkezünk elegendő üzemeltetési tapasztalat tal . 
Célszerűnek látszik tehát a legmegfelelőbbnek ígérkező típusok részleges v i z s ­
gálatának elvégzése a haza i típussal együtt. Lehetőség szerint — de a vizsgá­
la t eredményét is f igyelembe véve — a haza i típust k e l l a l k a l m a z n i és a tapasz­
talatok alapján módosításokat k e l l elvégezni, m e l y e k biztosítják mindhárom 
technológiai típusban a műszaki és erdőtechnikai követelmények kielégítését. 
Elsődleges feladatként j e l en tkez ik a gép befogószerkezetének o l y a n fejlesztése, 
m e l y a ga l lyaza t l an vékonyfa megfogására is alkalmassá teszi. 

További elvégzendő műveletek még a f e l - és leterhelés, v a l a m i n t szállítás. 
E műveletek elvégzését az I.. és II. technológiai típusban a véghasználatokban 
is a lka lmazot t rakodógépek és szállító járművek segítségével végezhetjük. A z o k ­
b a n a technológiai típusokban, m e l y e k szerint az előhasználati fa aprítékban 
kerül szállításra, speciális problémaként j e l en tkez ik a megfelelő konténer m e g ­
választása, v a g y ömlesztett aprítékszállítás esetében a szállító eszköz raksúly­
kapacitás kihasználását biztosító űrtartalom elérése, oldalmagasító segítségé­
ve l . E z esetben kívánatos a billentéssel történő ürítés biztosítása. 

A nevelővágások fájának hasznosításában és felkészítésében rövid idő alat t 
gyökeres változásokat k e l l foganatosítanunk. A z új módszereket elsősorban a 
felhasználás módjában bekövetkező változás követeli meg. A z eddig főként 
tüzelési célra felhasznált fából többségében forgácsolás útján i p a r i nyersanyagot 
k e l l előállítanunk. 

A z új módszerek sajátossága, hogy egy-egy vágásterületen egy technológiát 
a l k a l m a z n a k és egyfajta kész- v a g y félkész választékot hoznak létre (hosszú­
fa, egységes hosszra darabol t fa, apríték). A z I. és II. technológiai típusban a 
felkészítési m u n k a túlnyomó többsége így alsórakodóra kerül, a többi technoló­
g i a i típusban ped ig a forgácskészítés révén lehetségessé válik a fa gazdaságos 
gépesített rakodása és szállítása, s egyben a forgácsolással a fa feldolgozásának 
első lépése is megtörténik. 

A fahasználat fejlesztésével párhuzamosan megfelelő i p a r i kutatással t isz­
tázni k e l l a legcélszerűbb feldolgozási módszereket és az i p a r i bázis létrehozá­
sáról gondoskodn i k e l l . 
, . ' , í & í a - P H e C e K e ü r - : H E K O T O P M E B O n P O C b l n O P A 3 B H T H K ) 3 A T O T O B K H M P A 3 P A B O T K H 
MACCfal X l P E B E C H H b l n P H n P O M E W y T O M H b l X P V E K A X 

KO.MHCCMH no jTecoBOncTBbi C 3 B , 3aHMjua«cb MexaHH3auneH paöOT npH npOBeneHHH pySon yxofla, Bbmejrmia 
nj?Tb T H n o B TexHojiorHM. n p H nepBOM rane ApeBecHHa Tpejnoe-rcfl H TpaHcnopTHpye-rcfl xnbicTaMH, omuueHHbiMH 
OT cyqbeB; npH B T O P O M THne OMHineHHbie OT cyqbeB CTBOJIM nepeB03HTCH GpeBHaMM AJIHHOÍÍ 2—3 M ; n p H ocTajib-
H W X THnax ApeBecHHa nepeB03HTca B nepepaöaTbiBaroiueM uex B BMAÉ TexHHiecKofi inenbi. B Taöjwue npviBe-
AeHbt opyAHH, ManiHHbi Heo6xoflMMbie AJTH BbinojineHHH OTjiejTbHbix paöoiHx onepaiiMH npH pa3jiniHbix THnax 
TexHO/iornH B onpeaejieHHbix Bmiax pyöOK yxona. 

Húszamé Székely, O.: SOMÉ B R O B L E M S OP D B V E L O P M E N T O P T H E L O G G I N G O F T I M B E B , 
D E B . I V E D F l l O M P A K T I A L C U T T I N G S 

Five technological types were set up by the Forestry Comission of the C O M E C O S dealing with the deve-
lopment of the mechanization of partial euttings. In the first type the pruned round wood is being transported 
m its whole length, in the second type the pruned round wood is being cut intő 2—3 m assortments which are 
transported, and in the re maining three types the wood is being chopped and transported in this way. The Fac i -
hties needed for the different phases of work of the partial euttings and of their adjacent technological types 
are shown in the table. 


