






Nyárgazdálkodás a Kisalföldön
N agy  S á n d o r  -  N ag y  J á n o s

Az erdők jelentősége, társadalmi igénye napja
inkban tovább nő. A közjóléti, üdülési, védelmi, 
vadászati rendeltetés mellett alapvető szerepe: 
az egyetlen újratermelhető nyersanyagnak, a fá
nak létrehozása.

A Kisalföldi Erdőgazdaság Rt. ezen feladatokat 
végzi az állami erdőkben Győr-Moson-Sopron 
megye keleti részén 35 477 ha-on.

Az erdeink fafajösszetétele:

tölgy 12,9%
cser 11,7%
akác 12,2 %
e.k. lomb 7,2 %

nemesnyár 25,9 %
fűz 8,0 %
lágy lomb 8,9 %
fenyők 13,2 %

Élöfakészletünk 4.913 ezer m3 , ebből évente 
210-220 ezer m3 -t termelünk ki.

Véghasználati területünk 580 ha, ennek fel
újítása az erdőművelési ágazat feladata. Éves 
költségvetése 110 millió Ft. 70 ha sarjaztatással, 
210 ha részleges talajművelés, 300 ha tuskózás 
után kerül felújításra.

Felújítási területünk közel 65 %-án nemesnyár 
célállományt létesítünk. A nemesnyárak nagy
arányú telepítése a 60-as években kezdődött a 
Hanságban a csatornázások után. A meglévő 
hazainyár, korainyár és éger állományok felújí
tása is nemesnyárral történt meg. Három évtize
den át az 1-214 olasznyár és az óriásnyár fajták
kal erdősítettünk. Jelenleg ezek az állományok 
kerülnek véghasználatra. 1981-ben a felújított 
nemesnyárasok 65 %-a olasznyár, 12 %-a óriás- 
nyár, 12 %-a OP-229 (Agathe-F), 4 %-a korai
nyár, 17 %-a új nemesnyár klón volt. 1991-ben 
óriásnyár I. kivitel nem volt, az olasznyár 5 %, 
az új kiónok közül a Pannónia 46,5 %, a Ko- 
peczky 19,6 %, I 45/51 paráskérgű 15,0 %, 
Blanc du Poitou 12,7 % részarányt képviselt.

Az új, ígéretes nemesnyár fa jták  termőhelyi 
alkalmasságát az OMMI támogatásával 13 he
lyen, mintegy 100 ha-on kialakított üzemi kísér
leti területeken, 22 nyár és fű z  fa jta  alkalmazá
sával kísérjük figyelemmel.

Duna ártér változatos termőhelyein tuskózás 
nélkül, gödörfúró után történik az erdősítés. A 
Duna eltérése után a Felső-Dunaártéren a ne
mesnyár termőhelye megszűnik, vágyjelentősen 
visszaszorul, ha a vízpótlás nem oldódik meg. 
Átmeneti megoldásként mélyültetéssel is kísér
letezünk.

A Hanságban Elletári tuskóforgácsolóval tör
ténő tuskózás, vágástörés, mélyszántás után, 
vagy nehéztárcsás talaj előkészítés után végez
zük a felújítást.

A nemesnyárasok intenzív, gyorsan növő állo
mányok. Talajmüvelést, öntözést kívánnak, ne
hezen viselik el a vad károsítását. Az ültetési

hálózata 4x2 m és 4x4 m között változik. A 
növőtér kialakítására nagy gondot kell fordítani. 
A sűrűn tartott nemesnyárasok felnyurgulnak, 
koronájuk kicsi lesz, pedig a nagy lombkorona 
tud minőségi törzset nevelni. A fapiacon ma a 
göcsmentes, álgeszt nélküli egyenletes minőségű 
nemesnyár rönköt keresik, a jó  termőhelyeken 
ennek érdekében fokozni kell a nyesést (1. ábra).

1. ábra. Dr. Magas László Kisaljöldi Erdőgazdaság Rt. 
vezérigazgatója egy 5 éves intenzíven kezelt olasznyár- 

ültetvényen

1994, évi nettó fakitermelésünk 175 000 m3 , ebből
10,3 ezer m3  tölgy 5.9 %

112,9 ezer m3  nemesnyár 64,5 %
8,2 ezer m3  cser 4,7 %
5,3 ezer m3  fűz 3,0 %

10,7 ezer m3  akác 6,1 %
5,7 ezer m3  egyéb lágy lomb 3,3 %
6,9 ezer m3  ekem. 3,9 %

15,0 ezer m3  fenyő 8,6 %

Választék- Összesen Ebből
összetétel: m3 nemesnyár

Lemezipari rönk 913 768
Fűrészrönk 76.494 64.859
Fagyártmány és épületfa 2.521 408
Kivágás és egyéb iparifa 13.305 10.052
Papírfa 9.530 7.991
Rostfa 30.123 17.407
Vastag tűzifa 27.972
Vékony tűzifa 14.157

A megtermelt faanyagból mintegy 28 ezer m3 -t 
exportáltunk, jelentős részét a hazai piacon ér
tékesítettük (2. ábra)

Erdőgazdaságunk szerény -  6.000 m3  -  fafel
dolgozó kapacitással rendelkezik, így a nyárfel
dolgozás saját üzemeinkben nem jelentős. Ne
mesnyár alapanyagbázisunk nagysága miatt je 
len kívánunk lenni a nyár fűrészipari termékek 
piacán. Saját feldolgozásunk mellett idegen fü-
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2. ábra. A szarvas által kéreghántott fehémyár-ültetvény a 
János som osai Erdészetnél

részüzemekkel kötött termelési-értékesítési koo
peráció formájában, dolgoztatjuk fel a nemes
nyár rönköt és kivágást. Alapanyagellátást biz
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Györszemere 800 380 50 300 30
Kapuvár 1000 480 40 400 40
Ládagyár KFT '2400 1100 100 700 200 100
Kooperáció A 5000 2150 2100 50

B 1500 700 700
Összesen: 10700 4810 190 4200 200 220

tosítjuk és a gyártott készterméket visszavásá
roljuk, és hagyományos piacainkon értékesít
jük.

A kooperáció mindkét fél számára előnyös.





Nyártermesztés és -feldolgozás 
Olaszországban
D r. M o ln á r  S á n d o r

Az egyik erdész kolléga az óri
ási volumenű, általában gyen
ge minőségi m onokultúrákat 
„sztálini nemes nyárasok”- 
nak titulálta. Valóban, sok 
„tsz” csak a jól fizető központi 
tám ogatás m iatt telepített. így 
nem csoda, hogy alkalmatlan 
termőhelyeken, rosszul ápolt, 
epidemikus betegségekkel, ro
var-, gombakárosítókkal súj
tott nyárasaink nem hozták a 
várt eredményt. A fa- és papír
iparban gondot okozott a faj
ták sűrűsége (szárazanyag 
tartalma) közötti jelentős kü
lönbség, a gyakori fagyléc, az 
erős göcsösség, a rovarrágás, 
a gyűrűs repedések stb. A cel
lulóz-, láda- és padlólapgyár
tás visszaesésével általános 
lett a félelem: mit csináljunk a 
nyárral?

Az olasz kereskedők azonban 
jöttek rendületlenül: kezdetben 
csak a javafát, később a gyen
gébb minőségű rönköt és a pa
pírfát is felvásárolták. Nekik 
megéri? Miért is kedvelik ezt a 
fafaj csoportot? Hogyan oldják 
meg a termesztési problémá
kat? Milyen termékeket gyárta
nak? Valóban vannak-e titkaik 
a termesztési és feldolgozási 
technológiákban?

Ilyen dilemmákkal, nagy 
szakmai várakozással indult 
neki egyhetes lombardiai ta
nu Imányútjának az „Alföldi Er
dőkért” polgárjogi társaság (6 
síkvidéki erdőgazdaság és 4 ku
tató-, oktató intézmény szövet
sége) 31 fős küldöttsége. . .

Az olasz nyárfatermesztése

A Pó-völgyében meglátogattuk 
a házigazda casalmaggiore-i 
Erdészeti Társaság (magánerdő 
tulajdonosok szövetsége) több 
ültetvényét, s megismerkedhet

Az utóbbi évtizedben az erdészeti, faipari és papíripari szakmai 
körökben különösen éles vita bontakozott ki a nemesnyár-ültet- 
vények hazai helyzetéről, szerepéről

1. ábra. Szakszerű sorközi talajápolással és permetezéssel, belterjesen kezelt 
Pó-uölgyi nyárültetvény

tünk a Casalle Monferatói 
Nyárfa Kutató Intézet m unká
jával. Az intenzív termesztés 
részletes technológiájának be
mutatásától eltekintve az 
alábbiakat kell kiemelni: az 
ültetvények talaját ápolják, 
öntözik, trágyázzák, a fákat az 
erdővédelmi igények szerint 
permetezik. Általában 6x6 m 
hálózatban végzik a telepítést, 
és az ágnyesést 2-3 éven ke
resztül folytatják 7 m magas
ságig. így 12 éves korban (!) 
300-400 m3 /h a  faanyagot ter
melnek ki. A gazdaságosság 
határa 240 m3 /h a . Tehát 
rossz termőhelyen, öntözés, 
trágyázás, ápolás nélkül a 
nyártermesztés nem eredmé
nyes. A 7 m magasságig törté
nő ágnyesés azt eredményezi, 
hogy a kitermelt faanyag 50 
%-a furnéripari (hámozási) 
rönk. (1. ábra)

Ennek ára 250 DM/m3  körül 
van, mintegy kétszerese a fűrész- 
ipari rönkének (az ár tartalmaz
za a szállítási költségeket is).

A nagymúltú Casalle Monfe
ratói Kutató Intézet irányításá
val folyik a fajta nemesítés. Ma 
27 elfogadott fajtával és 17 fajta 
jelölttel rendelkeznek. Megje
gyezzük: a telepítések 70 %-a 
ma is az I 214 kiónnal történik. 
Tehát e nagymúltú fajta még 
ma is állja a versenyt. . .

Az olasz nyárfatermesztők a 
gabonaföldeken történő nyár 
telepítésekért közös piaci támo
gatásban részesülnek (pl.: meg
térítik a technológiához szük
séges gépeket). Az erdővéde
lemhez pedig tartományi segít
séget kapnak. . .

A nyárfa feldolgozása

Rendkívül figyelemre méltó, 
hogy Olaszország évente 40 
millió m3  fát használ fel, ebből 
a saját fakitermelés (nettó) 15- 
16 millió m3 . Ennek iparifa 
részaránya 4-5 millió m3 , ami
nek a fele nyárfa. Ez jól m utat
ja, az olasz erdőkben mind-
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2. ábra. Nyár fűrészipart rönk olasz módon rakásolva

össze 1,1 % területarányú nyá- 
rasokJelentőségét! (2. ábra).

A tanulmányút során Cremo
na és Mantova megyékben 
megtekintettünk 3 rétegeltle- 
mez-gyártó, 2 forgácslap-gyár
tó és egy bútorlap-gyártó üze
met. Ez utóbbiban a nyár mel
lett duglaszfenyőt is feldolgoz
tak, a többi üzem kimondottan 
csak nyarat dolgozott fel.

Általános tapasztalataink a 
következők voltak:

-  Az ültetvények esetében a 
termesztési cél a fuméripari 
rönk. így a hámozott furnér (ré
tegelt lemez) mellett a vékony 
anyagból és mindennemű hul

3. ábra. Ä nyesés elmulasztása miatt ággöcsök maradványai a hámozott nyár- 
furnéron

ladékból forgácslapot gyárta
nak. A fűrészipari célú alap
anyagot elsősorban a volt Jugo
szláviából, Magyarországból és 
Franciaországból szerzik be.

-  A furnéripari rönkök eseté
ben alapvető követelmény, 
hogy szakszerűen nyesett állo
mányokból származzanak. A 
göcsmentes faanyag csak így 
biztosítható! A magyar nyarat 
csak szükség esetén használ
juk  furnéripari célra, mert a 
nyesés hiánya miatt még a vas
tagabb anyag is erősen göcsös. 
(3. ábra).

-  Hasznos, új tapasztalat 
volt, hogy a 15 évesnél idősebb 

törzsek faanyaga a hámozás- 
szárítás u tán erősen reped. Te
hát a  kimondottan fiatal, ke
vésbé gesztesedett faanyag há
mozása az előnyös! Ezzel is 
összefügg, hogy ma 12 év az 
általános vágáskor az ültetvé
nyeknél.

-  Fagyléces, kéregfekélyes 
faanyaggal (ill, ültetvénnyel) 
nem találkoztunk. A cincérrá- 
gás (a törzs alsó szakaszában) 
és az álgesztesedés azonban itt 
is gyakori. (A barna színű fur
nért adó álgesztes anyagból 
már csak gyengébb B,BB minő
ségű lemez gyártható.)

A rétegeltlemez-gyártásról

A nemes nyarak minden keze
lés nélkül Jól hámozhatok. Az A. 
Cremona cég legújabb, korsze
rű központosító berendezéssel 
ellátott hámozó gépei az esetle
ges hazai fejlesztéseknél is szá
mításba vehetők. Az előhámo- 
zási furnért általában nem vá
logatják, megy az aprítóba. A 
hámozott furnért nem csévélik 
fel, hanem rotációs ollóval mé
retre vágják, majd autom atiku
san előosztályozzák.

A fumérszárítóknál újdon
ság a berendezés végén elhelye
zett görgős nedvesség-ellenőr
ző. Ez a nedves, nem kiszáradt 
fumérszakaszokat megfesti és 
a szárító-kezelő ezeket félrete
szi. A berendezés nagyban hoz
zájárult a minőség javításához 
(a nyaraknál a geszt 60-70 net
tó 5 %-kal is nedvesebb lehet a 
szíj ácsnál és ez szárításkor 
nem mindig tud kiegyenlítőd
ni). Furnér élragasztókat (il
lesztőket), foltozó autom atákat 
nem alkalmaznak. Enyv felhor
dás előtt azonban a kieső gö- 
csöket „kikenik”, a folytonossá
gi hibákat pótolják. Meglepően 
nagy a 3 rétegű, értékes leme
zeknek a részaránya (50-60 %). 
A belföldi igények kielégítése 
mellett főleg az USA-ba szállí
tottak rétegelt lemezt.

Érdekes volt megfigyelni, 
hogy az üzemek rendkívül sze
rény létszámmal dolgoztak és 
műveletigényes technológiákat 
(pl.: illesztett lemezek gyártása) 
törekedtek nem alkalmazni. E
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tekintetben talán az egyetlen 
kivétel a megtekintett lécbeté
tes bútorlapgyár (Brago) volt. 
Itt a fűrészelt lécbetétek előállí
tásához főleg duglaszfenyőt al
kalmaztak. A borítást nyár fur
nérral végezték. A nagyméretű 
táblák mellett építőipari (belső
építészeti) igényekre a legkü
lönbözőbb méretű és kivitelű 
termékeket is képesek voltak 
előállítani, biztosítva az élek 
lezárását is. Itt Jelentős meny- 
nyiségben alkalmaztak maláj 
és indonéz import furnért is (4. 
ábra).

A forgácslemez-gyártásról

A forgácslap üzemek a henge
res fa alapanyagot 60-70 DM/t, 
a vegyes fahulladékot ennek 
feléért vásárolják. 8-40 mm 
vastagságban bútoripari célok
ra készítettek lemezeket. A le-

4. ábra. Ma a legfontosabb nyárból 
készült termék Olaszországban a 

rétegelt lemez

mezek felületkezelése (laminá
lása) egyetlen üzemben volt 
megfigyelhető. A gyártók sze
rint a könnyű, homogén nyár 
forgácslemezek igen keresettek 
a bútorgyártók részéről.

Összefoglalva

Az eltérő ökológiai (pl.: vízellá
tás) és gazdasági (közös piaci 
tagság) viszonyok m iatt az olasz 
nyárfagazdálkodás teljes tech
nológiája nem adaptálható, 
számos részkérdésben azon
ban át kell venni a tapasz
talatokat. Erdészeti szempont
ból különösen figyelemre méltó 
a „karódugványok” alkalmazá
sa és a 7 m magasságig történő 
ágnyesés.

Faipari szempontból különö
sen a minőségi rétegeltlemez- 
és bútorlapgyártásban vannak 
hasznos tapasztalatok.





Hatékony termelésirányítási módszer a 
fűrésziparban
Dr. S ta rk  M agdo lna

Bevezető

A piacgazdasági viszonyokra való áttérés a fagaz
daságban is nagy változásokat hozott mind szer
vezeti, mind gazdasági téren, ami komoly kihí
vást jelent elsősorban a vezetőknek. A cégek 
fennmaradásáért folytatott mindennapos küz
delemben nyilvánvaló a piac bővítésének, a for
galom növelésének szükségessége és Jelentősé
ge. Új termékek és szolgáltatások bevezetése 
mellett a vevők igényeit rugalmasabban kell ki
elégíteni a kívánt választékban, árban és minő
ségben egyaránt.

A menedzsment számára nélkülözhetetlenné 
válik az új módszerek alkalmazása, a korábbitól 
eltérő viselkedési formák kialakítása, a kon
struktív alkalmazkodás a megváltozott körülmé
nyekhez.

A termelő üzemek feladata, a rendelkezésre 
álló műszaki és szellemi kapacitások jobb ki
használása mellett annak elérése, hogy a termé
kek előállításához csak a feltétlenül szükséges 
alapanyag mennyiséget használják fel. Az ex
portképes termékek is csak így értékesíthetők 
gazdaságosan a nemzetközi piacon.

Az anyagtakarékos termelés, a rugalmas piaci 
alkalmazkodás igénye is a gazdaságos anyagfel
használás fontosságát hangsúlyozzák.

A kihozatal, különösen a piacorientált terme
lés viszonyai között, nagymértékben függ az 
alapanyag minőségétől és méreteitől. Az export
követelményeket kielégítő, valamint a továbbfel- 
dolgozó-ipar igényeinek megfelelő magasabb fel
dolgozottsági fok elérése és a hatékonysági elvá
rások együttes kielégítése sok műszaki-gazda
sági paraméter komplex módon történő figye
lembevételét igényli.

E sokrétű elvárásnak megfelelni nem lehet a 
vezetés színvonalának növelése, az anyagi és 
szellemi erőforrásokban rejlő tartalékok céltuda
tos feltárása, a szervezés intenzitásának emelé
se, az optimalizációs eljárások és a számítás
technika alkalmazásba vétele nélkül.

Az Erdészeti és Faipari Egyetem Üzemtani 
Tanszékén a termelésirányítás feladatait elemző 
kutató munkám során behatóan foglalkoztam az 
anyaggazdálkodást, a termeléstervezést és a ter
melésprogramozást érintő általános érvényű 
kérdésekkel.

Vizsgáltam ezek fűrésziparban betöltött szere
pét, és az eredményes gazdálkodásra gyakorolt 
hatását, a korszerű számítástechnikára, tölgy, 
cser, akác és erdei fenyő fafajú fűrészüzemi pró
batermelésre alapoztam.

A vállalati anyaggazdálkodás menedzselési 
feladatai

Bármilyen termelő egységről legyen is szó, an
nak működése nem képzelhető el anyagi folya
matok nélkül. Az anyagi áramlások, a készletek 
és a velük kapcsolatos vállalati .tevékenységek 
együttes rendszerét a modem vállalatgazdaság
tan logisztikai rendszernek nevezi. E sokrétű, 
bonyolult rendszer három fő szakaszra bontható 
(Chikán A. [1992]):

-  Értékesítés, ami alatt a vevői igénykielégítés 
technikai lebonyolítását értjük.

-  Termelésellátás, melynek feladata a terme
lési folyamaton belüli anyagellátás megoldása.

-  Beszerzés, azaz a folyó termeléshez szükséges 
anyagi inputok (anyagok, alkatrészek) biztosítása.

E rendszeren belül az utóbbi két szakasz fel
adatainak ellátása a vállalati anyaggazdálkodás 
illetékességi körébe tartozik azon túl, hogy egy 
sor műszaki, szervezési, ügyviteli és gazdálkodá
si jellegű tevékenységet egyesít magában.

A vállalati anyaggazdálkodásnak úgy kell el
látni feladatait, hogy maximális mértékben hoz
zájáruljon a vállalati tevékenység hatékonyságá
nak fokozásához, a nyereség növeléséhez.

A takarékos anyaggazdálkodás nagymérték
ben befolyásolja a vállalat egész tevékenységé
nek eredményességét. A fűrésziparban az alap
anyaggal való takarékos gazdálkodás fontosságát 
aláhúzza hogy az anyagköltség részaránya 60- 
65%-os a fűrészipari termékek önköltségében.

A vállalat takarékos anyaggazdálkodási fel
adatai megoldásának leglényegesebb feltétele a 
műszaki és gazdasági szempontból megalapo
zott anyagnormák ismerete, kidolgozása, vala
mint betartásuk szervezési feltételeinek megte
remtése és folyamatos fenntartása. Ez a fűrész
iparban felveti a speciális fogyasztói igények kielé
gítését szolgáló vágástervek és kihozatalok megha
tározásának szükségességét. Ezek birtokában 
szervezési feladatként jelentkezik a kellő méretű 
alapanyag biztosítása a rönkosztályozás révén.

Fontos feladat a termelést biztosító anyag
készletek megállapítása. A korábbi időkben nem 
nyílott arra lehetőség, hogy a raktár, illetve ra
kodótér (rönk) készletét a beszállítókkal kötött 
szerződésbe foglaltan folyamatos -  naponkénti, 
heti, havi -  beszállítás kikötésével tudják ren
dezni, és az ily módon lekötött tőke nagyságát, a 
folyó működés költségeit csökkenteni. Ajövőben 
bizonyára a faipar területén is ez lesz az egyik 
kialkudott lehetőség a termelési költségek csök
kentésére. S ha a faipar, ezen belül a fűrészipar
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területén nem is lehet cél a japán autógyártás 
mindössze 24 órás raktárkészlet normáinak el
érése, a fé l vagy egész éves feldolgozást biztosító 
alapanyag készletek hosszú távon nem lesznek 
tarthatók. A faimport ütemezésében is lehetőség 
nyílik majd racionalizálásra, tekintettel a külön
böző kereskedő szervezetek, mint a termelők 
partnerei között fennálló konkurencia harcra.

A fűrésziparban alkalmazható termelésirá
nyítási módszerek

A fürészipari termelés anyaggazdálkodási folya
matainak vezetési színvonala nemcsak az 
anyagtakarékosságot befolyásolja döntően, ha
nem a munkatermelékenységet és az állóalapok 
kihasználását is. Ezért szinte mindenütt a vilá
gon az anyaggazdálkodási problémák megoldása 
került előtérbe. Ą különböző megoldási módsze
rek azonban szorosan összefüggnek az egyes 
vállalatok termelésirányításának színvonalával.

A gyártás átfogó és közvetlen irányításának 
legkorszerűbb formája a számítógépes irányítás. 
Alkalmazásával az üzemszervezés olyan színvo
nala valósítható meg, mely megteremti az üzem 
áttekinthetőségének azt az optimális állapotát, 
ami szükséges a piaci viszonyokhoz történő ru 
galmas alkalmazkodáshoz, megfelelő vállalati 
döntések, munkaelőkészítési utasítások kialakí
tásához. A termelési folyamat számítógépes irá
nyítása világszerte a legmagasabbfokü automa
tizálások egyikének minősül. Be kell látni azon
ban, hogy a számítógépek folyamatirányításra 
történő alkalmazása lényegében így tervezett és 
létrehozott üzemet feltételez.

A computerek vágásoptimalizációra történő 
alkalmazásával a kutatások eredményei szerint 
10-15%-kal növelhető a kihozatal (Kollmann, F. 
[1979]). A nemzetközi szakirodalomból különbö
ző vágásoptimalizációs eljárásokat ismerhetünk 
meg, melyekre jellemző, hogy fenyő fafajok fel
dolgozására, és nem keretfűrészes technológiára 
készültek. Tekintettel arra, hogy üzemeinkben 
elsősorban lombos fafajok feldolgozása folyik, 
melyek kihozatalában a fa alaki tulajdonságai 
(síkgörbeség, térgörbeség), és a minőség is meg
határozó szerepet játszik, úgy vélem, hogy a 
gyakorlatban közvetlenül hasznosítható tervek
nek ezeket a tényezőket is figyelembe kell venni
ük. A feldolgozásra kerülő rönk alaki és minőségi 
jellemzőit a technológiaifolyamatba épített scan- 
nerek segítségével lehet pontosan meghatározni, 
ami on-line termelésirányítást feltételez.

Az on-line üzemmód adott technológiák ese
tén közvetlenül nem vezethető be, csak jelentős 
beruházások teszik lehetővé alkalmazását. Fi
gyelembe véve a hazai fürészipari adottságokat, 
ilyen jellegű beruházások a közeljövőben nem 
várhatók. A meglévő technológiák esetében -  kü
lönösebb beruházások nélkül -  az offline üzem
módban működtetett számítógépek alkalmazha
tók, amelyekkel a vállalatok többsége az ügyvi

teli feldolgozások céljából rendelkezik. Ezek a 
berendezések természetesen alkalmasak vágás
tervek készítésére, rövid távú termelési progra
mok optimalizálására és készletnyilvántartásra.

Kutatómunkám során ez sarkallt arra, hogy a 
fűrészipar számára olyan optimalizációs modellt 
készítsek, amely a kisebb vállalatok számára is 
elérhető számítástechnikai berendezések hasz
nálatára épül, s az eddig túlnyomórészt tapasz
talatokra támaszkodó termelésirányítás szám á
ra objektív, optimalizációs számításokra alapo
zott eszközként szolgál.

A fürészipari termelésprogramozási modell

Az általam kidolgozott módszer lényege, hogy 
topológiai úton a számítógép az adott kereszt
metszeten belül szabványos méretű termékeket 
helyez el, mégpedig úgy, hogy először meghatároz
za az adott átmérőn belül elhelyezhető, igényelt és 
szabványos vastagságú szelvényárut, majd ezen 
belül vizsgálja a szükséges és ugyancsak szab
ványos szélességű termékek elhelyezhetőségét. Ha 
ez az adott átmérőn belül lehetséges, a számítógép 
kiszámítja a kihozatali értéket (1. ábra).

1. ábra. A veszteséget a minimumra csökkentő hatékony fű 
részáru kihozatali tervezés és illusztráció a Holz KURIER

1994. szeptember 8-i szám alapján

-  Az alapanyag feldolgozása a prizmavágásos 
vagy az élesvágásos technológia szerint tör
ténik.

-  A szabvány előírásoknak megfelelően a fú- 
részipari termékeket a faanyag nedvesség
tartalmának függvényében előírt százalékos 
értékkel megadott beszáradási túlméretek- 
kel kell előállítani.

-  Bizonyos termékek -  mint pl. a parketta, 
bútorléc, színlap stb. -  bevágási méretének 
a beszáradási túlméreten kívül további 
technológiai túlméreteket is tartalmaznia 
kell, melyeket vagy százalékban vagy mm- 
ben adnak meg.

-  A szabvány előírásainak megfelelően egyes 
termékek esetében biztosítani kell a bél
mentességet, illetve a szíjácsmentességet.
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-  A piaci igények egyes esetekben a szabvány 
előírásokon túlmenően kötött méretekre vo
natkoznak.

A termelésprogramozást végzők igényeitől füg
gően a vágástervek készíthetők:

-  maximális kihozatalra, vagy
-  valamely előre megadott érték fölötti kiho

zatalra.
Nyilvánvaló azonban, hogy a termelésprogra

mozás szempontjából csak azok a vágástervek 
értékesek, amelyek nem az elméleti optimumot 
tükrözik, hanem korrekciós jelleggel tartalmaz
zák:

-  a fa alaki hibáiból (ovalitás, sík- és térgör- 
beség),

-  a minőségi hibákból (göcsösség, korhadás 
stb.),

-  a hosszirányú méretmegkötésekböl és
-  a technikai pontatlanságból 

adódó kihozatal csökkenést.
Ezért nélkülözhetetlen e befolyásoló ténye

zők hatásának  számszerűsítése. Az eredmé
nyek egyértelműen azt m utatták, hogy az egyes 
termékekre vonatkozó korrekciós tényezők ér
téke is változik az átmérő függvényében. Ezért 
spline-approximációs eljárással vizsgáltam a 
gyakorlat számára közvetlenül felhasználható, 
illeszthető regressziós görbe típusát, figyelem
be véve azt a tényt, hogy a spline-approximáció 
olyan fűggvényhalmazt határoz meg, amely a 
legjobb korrelációs függvényt közelíti. Ezek 
alapján meghatároztam -  regressziós koeffici
ensek ellenőrzése mellett -  azon hiperbolikus 
függvény paramétereit, amelyek kellő pontos
sággal leírják a módosító értékek változását az 
átmérő függvényében. E függvény az alábbi 
alakban írható le:

y = A + (B/x).

A korrekciós tényezők függvényét a vágáster- 
vezö programba építve a vizsgált fafajra vonatko
zó függvényegyűtthatók mátrixát inputként 
megadva, a program a gyakorlatban közvetlenül 
alkalmazható vágásváltozatokat készít. A terme
lés számára kedvező variációk kiválasztása után 
kerülhet sor a kereskedelmi igényeknek megfele
lő, és a rendelkezésre álló lehetőségeket, korláto
kat is figyelembe vevő termelési program megha
tározására.

Az optimalizációs módszerrel végrehajtott 
termeléstervezés értékelése

Az optimalizációs módszer hatékonyságát egy- 
egy üzem egyhavi tényadataira alapozva vizs
gáltam, és 6-7%-os kihozatal növekedést állapí
tottam meg.

A vágástervező programmal rövid idő alatt meg 

lehet határozni átmérőcsoportonként azokat a 
vágásváltozatokat, amelyek csak a piac által 
igényelt (kötött vastagsági és szélességi méretű) 
termékek előállítását biztosítják, ugyanis a kö
tött méretű termékek csak bizonyos átmérőjű 
alapanyagból termelhetök gazdaságosan. A line
áris optimalizációs módszer pedig a rövid távú 
mennyiségi kikötések ismeretében megadja az 
egyes vágásváltozatokkal felvágandó mennyisé
geket. Csak így érhető el, hogy ne keletkezzen 
sem inkurrens méretű termék, sem eladhatatlan 
mennyiségű termék.

Ez a módszer az alapanyag szigorú méreti és 
minőségi osztályozását követeli meg. Az általam 
kidolgozott vágástervező program az azonos vá
gásváltozatoknak megfelelő különböző átmérő- 
csoportokat összeválogaga. Ez a funkció a prog
ram azon működési elvén alapszik, hogy a pen
geosztás a kisebb átmérőtől a nagyobb felé kö
zépről kifelé haladva újabb és újabb választék 
termelésére szolgáló osztással bővül, de tekintet
tel a kötött, illetve szabványos termékméretekre, 
ugyanaz a pengeosztás csak bizonyos átmérőkre 
biztosít optimális kihozatalt.

A próbavágások tapasztalatai, a vágástervezö 
program szolgáltatásai és az összehasonlító vizs
gálatok eredményei alapján javaslom a lombos 
fafajok osztályozási gyakorlatának megváltozta
tását. Az 5 cm-es intervallum ugyanis túl nagy 
ahhoz, hogy ugyanazt a vágásvariációt alkal
mazzuk az átméröcsoport alsó, illetve fölső ha
tárára. Az optimális termelés megvalósítása te
hát megköveteli az alapanyag átmérő szerinti 
megoszlásának pontosabb ismeretét. Ha a vá
gásváltozatokat az átmérő 2 cm-enkénti növelé
sével kesztyűk el, akkor az alapanyag tényleges 
mérete és a tervezési átmérő fobban közelíthető 
egymáshoz.

Igényesebb termékek előállításánál afeldolgo- 
zásra kerülő alapanyag minőség szerinti kivá
lasztása fokozottabb figyelmet igényei

A módszer hatékonysága nem csak abban 
Jelentkezik, hogy kiküszöböli a legtöbb esetben 
csupán tapasztalatokon nyugvó termelésirányí
tás, termelési program meghatározás hiányos
ságait azzal, hogy a „végtelen" sok vágásváltozat 
közül kiszűri azokat, amelyekkel a kívánt ter
mékösszetétel gazdaságosan állítható elő. Mű
ködéséhez az osztályozás, anyagnyilvántartás és 
termelés területén olyan fegyelmet követel meg, 
amely a hatékony gazdálkodás biztosítéka. Eh
hez alapvetően szükséges a dolgozók anyagi ér
dekeltségének megteremtése.

Fenti adatokból -  a faváTaszték árak figyelem
bevételével -  egyértelműen következik, hogy a 
fafeldolgozás 75-80%-át végző középüzemi szin
ten az elérhető alapanyag-megtakarítás évi 
mintegy 10 MFt-os nagyságrendet képvisel. (Az 
Irodalomjegyzék 12 megnevezéssel a szerkesztő
ségben.)
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Energiatakarékos szárítási menetrendek 
szerkesztése
H elk e  Z ech  -  T a m á s y n é  D r. B án ó  M a rg it

Bevezetés

Cikkünkben néhány kutatási eredményről kívá
nunk beszámolni, amelyet a szárítás energiata
karékosságának növelése céljából végeztünk. A 
kutatásokat részben a Soproni Erdészeti és Fa
ipari Egyetem Falemezipari Tanszékén és rész
ben a Bécsi Universität für Bodenkultur Faku
tatási Intézetben végeztük.

A kísérletek célja az volt, hogy megállapítsuk, 
hogy egy a következőkben leírt elmélet szerint 
kidolgozott szárítási menetrenddel vezérelt szá
rítás energetikai hatásfoka növelhető-e.

A kutatásaink indítéka, hogy a fafeldolgozás
nak egyik legfontosabb feltétele a megfelelő szá
rítás, mivel ez határozza meg a faanyag minősé
gét. Azonkívül pedig arra kell törekedni, hogy 
minél energiatakarékosabb legyen a szárítás, 
hogy megfelelő gazdaságossággal történjen a fa 
feldolgozása.

Elméleti alapok

A Hildebrand cég által kiadott egyensúlyi fa
nedvesség nomogramból (1. ábra) kitűnik, hogy 
a 6 < u < 24 % ill. a 35 °C < tsz < 75 °C 
tartományban az egyensúlyi fanedvességvona- 
lak egymással párhuzamos egyeneseket képez
nek, amelyeknek egyenlete:

tsz — tn+B , ha u > 6 % /1  /
35 °C < tsz < 75 °C

Az u > 24 % fanedvességet ábrázoló függvény 
egy az origón áthaladó, a tsz tengellyel 45 °-ot

1. ábra. Egyensúlyi fanedvesség nomogram, ahol: tsz a szá
rító levegő száraz, tn pedig a nedves hőmérséklete, u az 

egyensúlyi fanedvesség

bezáró egyenes, amely a h-x diagramban a 0  = 
1 (0 =rel. páratart.) telítési vonalnak felel meg.

A Mollier-féle h-x diagramban az egyensúlyi 
fanedvességeket a 0  =1 telítési görbe B értékű 
eltolásával ábrázolhatjuk a fent megjelölt érvé
nyességi tartományban (2. ábra).

2. ábra. Az egyensúlyi fanedvesség ábrázolása a Mollier- 
féle h-x diagramban, ahol: h a szárító levegő hőtartalma, x 

az abszolút, <p pedig a relatív nedvességtartalma, u az 
egyensúlyi fanedvesség

A száradó faanyag és a szárító levegő között 
létrejövő egyensúlynak megfelelő-levegőparamé- 
terek megmutatják, hogy mennyi a szárítólevegő 
maximális lehetséges nedvességtartalma. Ezért 
célszerű a szárítási potenciál (tSz-tn) helyett a 
módosított szárítási potenciál használata:

KM=tLSZ-tLU / 2 /
ahol: ŁLSZ. . . a szárító levegő száraz

hőmérséklete [°C*
LLU. . . a szárító levegő nedves 

hőmérséklet-vonalának 
és az aktuális fanedves- 
ségvonal metszés
pontjában mért 
száraz hőmérséklet [°C]

KM. . . a módosított szárítási 
potenciál [°C]

A B=f(u) függvény egy hiperbola, melynek kö
zelítő egyenlete:

u= [%] / 3 /B+4,5

A szárítási folyamat sebességét az ún. szárítá
si fokozat TG fejezi ki:

'PQ— Upillanatnyi 
Uegyensúlyi

/ 4 /
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A KM módosított szárítási potenciál és a 
pszichrometrikus hőmérsékletkülönbség segít
ségével kifejezve:

TG= KM C  +1, ül- KM =(TG-1) (B2 +4.5) 
B2+4.5

A szárítási minőség a szárító levegő paraméte
reinek bizonyos határértékeit szabja meg. Egy
részt a hőmérséklet az egy-egy fanedvességtarto- 
mányhoz tartozó maximális értéket nem lépheti 
túl, másrészt a szárítási fokozatot a fafajnak meg
felelően kell beállítani. Az energiatakarékosság ér
dekében viszont ezeket a határértékeket minél 
jobban kell megközelíteni. E két egymásnak el
lentmondó igényt kielégítő szárítási menetrendet a 
fent említett B=f(u) (3) függvény és a szárítási 
fokozat hőmérsékletekkel kifejezett összefüggése 
(5) alapján lehet megszerkeszteni (1-2. táblázat).

A szárítási menetrend összeállításánál tulaj
donképpen arra törekszünk, hogy minél jobban 
közelítsük meg a B=f(u) szárítási hiperbolát.

3. ábra. Az u =J(B)jüggvény a két szárítási menetrend para
métereivel

A 3. ábra mutatja, hogy a második szárítási 
menetrend (KM=áll.) jobban közelíti meg az 
u=f(B) hiperbolát, ami azt jelenti, hogy az ener
giabevitel kisebb hőmérséklet-különbségek mel
lett történik, vagyis a termodinamikai rend
szerben az entrópianövekmény és ezzel az irre- 
verzibilitás csökken.

1. táblázat
Szárítási menetrend állandó szárítási fokozattal (TG = áll.)

szár, szakasz 1 2 3 4 5 6 7
TG = áll. — 2.6 2.6 2.6 2.6 2.6 2,6
U2 induló fanedvesség % 50 30 25 18 15 12 10
B2 = f (u2) /3/ °C 0 0 0 2 3.5 5.5 7,5
KM /5/ °C 7.2 7,2 7.2 10.4 12.8 16,0 19,2
B I =B2 +KM °C 7.2 7.2 7.2 12.4 16,3 21,5 26,7
ui=f(Bi) /3/ % 10.3 10,3 10.3 7.1 5.8 4,6 3.8
tszmax=tl C 45 55 55 55 55 55 55
tn-tl-Bl °C 37,8 47.8 47.8 42,6 38,7 33,5 28.3
Uvég=U2* 30 25 18 15 12 10 8

2. táblázat
Szárítási menetrend állandó módosított szárítási potenciállal (KM = áll.)

szár, szakasz 1 2 3 4 5 6 7
u2 induló fanedvesség % 50 30 25 18 15 12 10
B2 = f (u2) /3/ °C 0 0 0 2 3,5 5.5 7,5
KM /5/ °C 2 2 5 6 6 6 ’ 6
B I =B2 +KM °C 2 2 5 8 9,5 11,5 13,5
ui-«Bn /3/ % 18.5 18.5 12.6 9,6 8,6 7.5 6.7
t$zmax=tl °C 45 55 55 55 55 55 55
tn = tl-B l °C 43 53 50 47 45,5 43,5 41.5
u2 végnedvesség % 30 25 18 15 12 10 8
TG = áll. = u2 /ui - 1.6 2.0 1,9 1,7 1.6 1.5

3. táblázat
Az energiatakarékos menetrendek alapján végzett szárítások mérési eredményeinek összehasonlító táblázata

TG = áll. KM = áll.
szárítási idő h 187.0 256,0
kezdő nedvesség % 53,9 78,0
végnedvesség % 8,6 11,4
elvont nedvesség % 45,3 66,6
energiafogyasztás kWh
fűtés és ventilátor 162,5 177,7
fajlagos kWh/% 3.59 2,67
gőzgenerátor 46.7 162,9

fajlagos 0GWi/% 2,45
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Kísérleti eredmények összefoglalás

A kísérletek során fogyasztásmérő készülékek 
segítségével megmértük külön-külön a fűtés és 
a ventilátor, 111. a gőzgenerátor villamos energia
fogyasztását. A mérési eredmények a 3. táblázat
ból kiolvashatók.

A táblázatból kiolvasható, hogy a módosított 
szárítási potenciálú menetrend szerint vezérelt 
szárításnál a fajlagos fűtési energiafogyasztás 
alacsonyabb. Ennél a szárítási menetrendnél a 
szárító levegő a nedvességfelvétel során kevésbé 
hűl le, és így a visszafútésnél a  hőátadás kisebb 
hőmérsékletkülönbségek és ezzel kisebb irrever- 
zibilitás mellett történik.

A gőzgenerátomak viszont emelkedett az 
energiafogyasztása, mivel a KM=áll. szerint vezé
relt szárításnál az első szárítási szakaszban ą  
szárítókamrában uralkodó igen alacsony relatív 
páratartalmat gözbefecskendezéssel kellett meg
emelni.

Megállapítottuk, hogy a szárítási folyamat 
kezdetén a szárítási hiperbola túlságos megkö
zelítése a gőzfogyasztás és a szárítási idő növe
léséhez vezet.

Az elméleti úton megszerkesztett energiatakaré
kos szárítási menetrendek alapján összehason
lító vizsgálatokat végeztünk a Bécsi Universität 
für Bodenkultur laboratóriumi szárítóberende
zés felhasználásával. A kísérletek bebizonyítot
ták, hogy a szárítás során felhasznált energia a 
hagyományosan elfogadott és ajánlott szárítási 
menetrendek alkalmazásához viszonyítva lénye
gesen csökkenthető.
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A tanulmányút eredményei

A Tokiói Magyar Kereskedelmi 
Kirendeltségen mindenekelőtt 
részletesen tájékozódtunk a 
magyar-japán kereskedelmi 
kapcsolatokról is. Kiss Sándor 
kirendeltségvezétővel folyta
tott megbeszélésen a faipari 
gép, szerszám és bútorkeres
kedelmi lehetőségek m egtár
gyalása mellett felvetettük an 
nak lehetőségét, hogy a m a
gyarországi parlagterületek 
erdészeti (és faipari) hasznosí
tásában esetleg japán  befekte
tők is részt vehetnének. Kiss 
Sándor tanácsos vállalta, 
hogy az erdészeti-faipari 
együttműködés kérdéseiben 
folyamatos segítséget nyújt 
információk biztosításával is.

Japán  részről részletes in
formációt kaptunk az 1953. év 
óta működő Mezőgazdasági, 
Halászati és Erdészeti Alapít
vány működéséről. A tárgyaló 
partnerek (M. Morita államtit
kár és munkatársai) elmond
ták, hogy az erdőtelepítési, fel
újítási és nevelési m unkák fi
nanszírozása náluk alapítvá
nyi formában bizonyult a leg
hatékonyabbnak. Az 1953 óta 
működő alapítvány teljes do
kum entációját rendelkezé
sünkre bocsájtották. Az oly 
sok vitát kiváltó Országos Er
dészeti Alap kapcsán is hasz
nosítani lehet abból, amit ja 
pán fogadóinktól m egtudtunk 
az erdőnevelés, erdőművelés 
finanszírozásának forrását il
letően.

A tanulm ányút során két 
napot töltöttünk Távol-Kelet 
legnagyobb bútorvásárában 
(Tokió). Az ázsiai és amerikai 
országok mellett a vásáron 
részt vettek a nyugat-európai 
országok is. A minőségi bútor
nak itt is egyre nagyobb a ke
letje.

Mi újság Japánban?
1994. november 28. -  december 8-ig 7-fős magyar erdészeti és 
faipari küldöttség járt Japánban

A Japán pagodák a faépítészet remekei

A vásár területén tárgyalást 
folytattunk a Bútoripari Egye
sülésvezetőivel, T. Iwazaki ésT. 
Kobayaski urakkal, akik ma
gyar felekkel együttműködési 
lehetőséget, keménylombos 
bútoralkatrész területén látná
nak.

Tájékoztatásunk nyomán ja 
pán részről sikerült érdeklő
dést keltenünk a soproni LIG- 
NO-NOVUM Szakvásár (faipari 
gépek, szerszám) iránt.

A Kiotói Egyetemen tájékoz
tatást kaptunk az erdészeti és 
faipari oktatásról, kutatásról. 
Japánban 26 egyetemen foglal
koznak erdészeti (és faipari) ok
tatással, kutatással. Ezek kö
zül a Kiotói, Tokiói és a Sappo- 
rói emelkedik ki. Az erdészeti és 
faipari kutatás 2 nagyobb inté
zettel rendelkezik (Chukuba, 
Kiotó).

A Kiotói Egyetem Fatudo
mányi és Technológiai Karán 
szervezett konferencián Dr. 
Molnár Sándor vetített képes 
előadást tartott „az akácfa ter
mesztése, tulajdonságai és 
hasznosítása” témakörben 
(Japán az utóbbi években a 
nyugati partokon kezdett el 

akáctelepítéssel foglalkozni). 
M. Fujito professzor várhatóan 
1995. évben látogat Sopronba, 
a kapcsolatok tovább fejleszté
sére.

A gazdag szakmai program 
jelentős állomása volt a Tokiói 
öbölbeli Fafeldolgozó Központ 
megtekintése. Az itt üzemelő 
mintegy 500 vállalat (!) tengeri 
úton kapja a faanyagot. A 
hengeresfa tárolása közvetle
nül a tenger vizében, az üze
mek saját kikötőiben van meg
oldva. Ez a vizes tárolás a tró
pusi faanyag védelme szem
pontjából különösen fontos. 
Az utóbbi években a dél-kelet- 
ázsiai eredetű rönk beszállítá
sa jelentősen visszaesett, az 
alkatrész szállítás került el
őtérbe. Japán  100 millió 
m3 /év faimportjában emellett 
É-Amerika játszik döntő sze
repet (USA, CANADA). Az 
orosz együttműködés (Szibé
ria) csak lassan bontakozik. A 
Tokió öböl Fafeldolgozó Köz
pontjában egy rönkvágó sza- 
lagfürészes üzemet tekintet
tünk meg. Az üzemben trópu
si rönköt vágtak fel értékes fű
részáruvá.

F A IP A R  1995/2. * 31



A  fűrészek tengeri „rönkterei" a Tokiói öbölben

A tanulmányút keretében 
betekintést nyerhettünk a ja 
pán erdészet és termé
szetvédelem problémakörébe 

is. Japán közel 70 %-át erdők 
borítják, amely erdőknek Cca.
40 %-a gazdasági célú erdő. Az 
erősen tagolt, meredek hegyol

dalakon véderdők találhatók. 
Sok a fiatalos. így az éves fa
használat 20-25 millió m3 /év, 
alig 1 m3 /ha körül alakul.

A nagyszámú (28) nemzeti 
park közül megtekintettük a 
cédrusairól (Cryptomeria Japo
nica) híres nikói nemzeti par
kot és a Kegon vízesés környé
két.

A tanulmányút a szakmai ta
pasztalatok mellett gazdag em
beri élményeket nyújtott szá
munkra. A többezer éves japán 
kultúra, életforma, a mára jel
lemző társadalmi és gazdasági 
berendezkedéssel való ismer
kedés során hasznos -  sok kér
désben itthon is használható -  
tapasztalatokra tehettünk 
szert utunk alatt. Azon le
szünk, hogy ebből minél többet 
hasznosítsunk munkánk so
rán.
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