




KL ipari képzés és továbbképzés néhány kérdése
D r .  D a 1 o c s a G á b o r

Bevezetés
Az ipari képzés és továbbképzés rendszere koncep
ciójának stratégiai, illetve távlati fejlesztésének 
főbb irányvonalát csak az eddigi eredményekre, ta
pasztalatokra alapzva, a ténylegesen kielégíthető 
szükségletek és az adott lehetőségek által a terme
lésnövelés ütemét behatároló korlátozó tényezők 
egyidejű figyelembevételével lehet megfogalmazni.

A stratégiai célkitűzések megvalósításához pedig 
olyan taktikai megoldásokat szükséges alkalmazni, 
amelyek :
— * az elméleti és gyakorlati oktatás tartalmát és 

módszereit a legújabb tudományos ismeretekből 
vezetik le;

— az elsajátított ismereteket a gazdaságpolitikából 
levezetett iparpolitikai célkitűzések és feladatok 
végrehajtására használják;

— lehetővé teszik, hogy az oktatási tevékenység 
minden szinten az irányítás alkotó részévé vál
jék.

Mindezek mellett nem hagyható figyelmen kívül 
az a tény sem, hogy az iparral első ízben kapcso
latba kerülő fiatal szakmunkások jelentős hányada 
a szakmai képesítést nyújtó és egyben a felsőfokú 
tanulmányok folytatására jogosító szakoktatási in
tézményekből — az iskolarendszerű oktatás szférá
jából — kerül a munkapadok mellé. Ezzel párhu
zamosan az iparban szakképzést nem igénylő mun
kakörökben dolgozó, az általános iskolát be nem fe
jezettek számát az utóbbi évek sokirányú erőfeszí
tései ellenére sem sikerült csökkenteni, megszün
tetni.

A középfokú végzettséggel — elsősorban techni
kusi és üzemmérnöki képesítéssel — rendelkező 
szakemberekkel való ellátás már részben az ipari 
továbbképzés (munka melletti képzés) és csak rész
ben a felsőfokú oktatási intézmények feladata. Ez 
a kettősség, továbbá a tudományos-műszaki hala
dás felszínre hozta azokat a meglévő hiányosságo
kat, amelyek a képzési rendszer és a hatékony tár
sadalmi-gazdasági szükségletek által a termelés ol

daláról megfogalmazott követemények közötti el
lentmondást mélyítik és a korszerűsítésre tett több
szöri intézkedések ellenére azokat újra termelik.

A felsőfokú végzettségű mérnök-közgazdász szak
emberek elméleti felkészültsége a termeléssel való 
kapcsolatfelvételkor, a pályakezdéskor megfelelő, 
de a gyakorlati életre való felkészülés terén jelen
tős hiányosságok vannak. Ezt az ipari továbbkép
zésnek szükséges pótolnia, ugyanis a mérnöki to
vábbképzés oly annyira differenciált és célra irá
nyított, hogy az a termelőtevékenység szervezésé
vel és irányításával való szorosabb kapcsolat elmé
lyítését csak részben segíti elő, így a gyakorlati is
meretek elsajátításának biztosítása továbbra is a 
vállalatok feladata.

A folyamatosan kiigazítást szenvedő oktatáspoli
tika és szabályozó rendszer változásait pedig még 
ismeretfejlesztési szinten is csak részben lehet a 
vállalatoknál intézményesen követni.

Az ipari vezetőképzés és-továbbképzés rendszere 
jól szolgálja a gazdaságirányítás által megfogalma
zott szükségletek kielégítését. Ezért az ipari vezető
képzési rendszerünket oly irányban célszerű fejlesz
teni; hogy a vezetők szintenként differenciált, meg
felelő felkészítést kapjanak a társadalmi és a min
denkori gazdaságpolitikai feladatok megoldásához.

Az ipari képzési és továbbképzési tevékenysé
günk irányításának terén ezért a legalapvetőbb fel
adat az, hogy az alkalmazandó rendszer struktúrá
ja, a képzés tartalma és módszere legyen alkalmas 
az ipar előtt álló mindenkori fejlesztési és termelé
si feladatok végrehajtásához a szakemberek felké
szítésére, a szükségletek és igények kielégítésére, 
ugyanakkor a rendszer a jövőre irányuljon, tük
rözze a dolgozók szubjektív törekvéseit is.

1. Az előttünk álló feladatok
A VI. ötéves tervről szóló törvény 14—17%-os nem
zeti jövedelemnövekedést írt elő a tervidőszakra. A 
felhasználás arányaira kimondja, hogy a  fogyasztás 
81—83%-os, a felhalmozás 17—19%-os részarányt
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képviseljen. A működő állóeszköz-állomány pedig 26—28%-kal — tehát a felhalmozásnál gyorsabban — növekedjen.Az ipar fejlesztési célkitűzéseinek megvalósítására 355—370 Mrd Ft beruházás fog rendelkezésre állni.A termelőberuházásokon belül elsőbbséget kapnak a gazdaságos kivitelt növelő, a behozatalt jelentősen csökkentő, valamint anyag, és energiamegtakarítást eredményező fejlesztések. Ugyanakkor az új fejlesztésekkel egyenrangú feladat a meglévő állóeszköz-állomány korszerűsítése, fejesztése.Elgondolkodtató viszont, hogy az ipari vállalatok a VI. ötéves terv időszakában a munkaerő át- és továbbképzésére, a termelőerők fejlesztésére előirányzott ráfordításból csak valamivel több mint 1%-ot kívánnak fordítani, holott ma már nem szükséges azt bizonyítani, hogy a leggyorsabban megtérülő befektetés a műveltség, a szakképzettség növelése, a termelés, és szakmastruktúra mindenkori összhangjának megteremtése, az irányítás színvonalának emelése.Az ipar előtt álló főbb feladatokat a tervtörvény a következőkben fogalmazta meg:— magasabb színvonalon elégítse ki a belföldi keresletet ;— növekvő mértékben járuljon hozzá az ország külgazdasági egyensúlyának megteremtéséhez ;— a termelés szerkezetét a piaci igényekhez és a gazdasági követelményekhez igazítsa;— elsősorban azoknak a tevékenységeknek a fejlesztését indokolt szorgalmazni, amelyek gazdaságos exportnövelést és nagyobb népgazdasági jövedelmet tesznek lehetővé, továbbá kevésbé anyag- és energiaigényesek;— a gazdaságtalan termelés megszüntetése;— a tervezési, szervezési és vezetési tevékenység javítása.A feldolgozó iparágakban a termelési szerkezet korszerűsítését, a magasabb műszaki színvonalon történő fejlesztéseket, a jobb minőségű termékek gyártását, a gazdasági egyensúly javítására irányuló törekvéseket szükséges a tevékenységek középpontjába állítani.Az ipari termelés területén előttünk álló feladatok közül kiemelendő még a termelési tényezőkkel való ésszerű gazdálkodás, műszaki-szervezési és szakképzési feltételek kialakítására és összehangolására irányuló tevékenység.Az ipari termelés hatékonyságának növelésére, a szervezési színvonal emelésére, az ipari innovációk folyamatainak irányításához a képzettségi színvonalnak megfelelő munkakörben foglalkoztatott egyetemi végzettségű mérnökökre, főiskolát végzett üzemmérnökökre és a szakközépiskolákra alapozott technikusokra és szakemberekre van szükség. A képzés folyamatát és tartalmát ezért az egymásra épülés, a gyakorlati életre való felkészítés, az arányok betartása kellene, hogy szabályozza. Ezen a területen azonban jelenleg igen sok a probléma, s elég, ha a technikusképzés alacsony színvonalára utalunk, vagy arra a gondra, hogy milyen legyen a szakmai és általános műveltség közlése arányának viszonya stb.
★

Egyről nem szabad megfeledkezni: a hatékonyság, a sikeres innovációképesség fejlesztése és a szakemberek képzettsége között az összefüggés rendkívül determinált. Ez is igényli, hogy az ipar előtt álló feladatok megoldására a foglalkoztatott munkaerő-állomány struktúrájában módosulások következzenek be, amelynek legfontosabb jellemzői:— a műszaki fejlesztések hatására az iparban foglalkoztatott létszámon belül a fizikai dolgozók aránya csökken;— a fizikai munka tartalmi bonyolultsága növekszik és ez a fizikai állományon belül magasabb műveltségű és szélesebb körű szakismerettel rendelkező dolgozókat követel;— a fizikai és szellemi tevékenységek közötti különbözőségek fokozatos csökkenése eredményeképpen változik az állománycsoportok tevékenységének tartalma (pl. a szakmunkások növekvő szellemi irányítási tevékenysége);— a szakismeretek elavulási ideje minden állományban gyorsul, erősödik a mobilitás (szakmaváltás), a képzési és továbbképzési igény permanenssé válik;— a képzési-továbbképzési profilok és szintek újraértékelését és súlypontok képzését szorgalmazzuk ;— az elsajátítandó szakismeretek és a szakmai munkakörök közötti összhang mind igény, mind képzési időtartam szempontjából optimalizáló- dik.Ha a rendszerelmélet félhasználásával vizsgáljuk a termelőtevékenység lefolytatását, úgy a munkafolyamatok magasabb színvonalon történő végrehajtására a társadalmi munka bonyolultsági fokának növelésére irányuló rendszerelemek között a munka melletti képzés és továbbképzés jelentősége egyre jobban növekszik. A termelőerők elemei között a jól képzett dolgozó felértékelődik, s az iparban egyre több területen — különösen az igényesebb munkafolyamatok végrehajtásánál — a termelőeszközökkel azonos szinten helyezkedik el.Ebből is következik, hogy egyre élesebben fogalmazódik meg az igény az olyan képzési és továbbképzési rendszer kialakítása és működtetése iránt, amely az igényekre alapozva megfelelő összhangot tud teremteni az általános műveltség növelése és az alapvető szakmai képzés között. Ezen igény kielégítésre irányuló törekvés a műszaki haladás egyik fő iránya az ipari képzés területén. Ezt azonban csak a társadalmi és gazdasági tervezés összekapcsolásával, a munkaerő sokoldalú fejlődésének segítségével és ösztönzésével, hosszú távon valósíthatjuk meg. Ehhez szükséges feltárni, hogy milyen új jelenségekkel, követelményekkel és korlátokkal indokolt számolnunk és milyen módosításokat és fejlesztéseket célszerű elvégezni a jelenlegi képzési rendszeren. Ma ugyanis nincs olyan mechanizmus, amely a legkülönbözőbb területeken folytatott, az ipar igényeinek kielégítésére hivatott képzési tevékenységeket a termelési struktúra igényeinek megfelelően koordinálná, vagy az állami és társadalmi kezdeményezéseket egyeztetné.Az ágazati arányoknak, valamint a termékszerkezetnek az igényekhez történő átrendeződése, a66 F A I P A R



korszerűsítésre irányuló törekvések gazdaságosan 
csak akkor valósíthatók meg, ha a fejlesztési lehe
tőségek és oktatási, képzési és továbbképzési tevé
kenységünk feltétel- és eszközrendszere jobban 
összhangba kerül egymással, s ezáltal a szak
ismeretben rejlő alkotó emberi energiákat az eddi
ginél jobban hasznosítjuk.

Különösen fontos ez a jövőre nézve, amikor is: 
— a fejlődés szintjei közötti növekedés üteme a 

műszaki haladás következményei hatására vár
hatóan felgyorsul,

— a fejlődésbeli különbségek további differenciá
lódásával lehet számolni, s egyes területeken el
maradások is bekövetkeznek,

— az oktatási és képzési tevékenységeket tartalmi 
és módszerbeli vonatkozásban egyaránt a mi
nőségi követelmények növelése irányában szük
séges változtatni, s ahhoz, hogy a mindenkori 
igényeket kielégítse, dinamikusnak kell lennie, 
amilyen a tudomány és termelés,

— az általános műveltség és szakképzettségi szín
vonal növelése csak egyre magasabb képzési 
költségek mellett lehetséges.

Az ipari termelés fejlettségi szintjének növeke
désével a dolgozók műveltségi és szakismereti 
szintjével szembeni követelmények is arányosan 
növekednek. Ezen követelmények az iskolán kívüli 
oktatás, az át- és továbbképzés tartalmi, módszer
beli és gyakran szervezeti felülvizsgálatát, újrafo
galmazását igénylik, mert ennek elmulasztása a 
termelőtevékenység végrehajtásának szervezésénél 
előbb-utóbb szűk keresztmetszetté válik.

A fejlettségi és szakképzettségi szintek összhang
jának tehát elvi, gyakorlati jelentősége van, nyu
godtan állíthatjuk, hogy a gazdasági egyensúly 
megteremtésének ez is egyik — nem is lebecsülen
dő — tényezője, mivel közismert, hogy anyagigényes, 
aránytalanul nagy hányadban szakképzetlen műn
két igénylő termékekkel nem lehet exportorientált 
fejlesztési politikát folytatni.

Különösen megnő a képzés és továbbképzés je
lentősége, ha figyelembe vesszük, miszerint a ter
melékenység fokozásával öt év alatt az iparnak 
19—22%-kal kell többet termelni. Az előzőekből 
következik, hogy az előttünk álló évtizedben a ter
melőtevékenységünk intenzifikálásának fő ténye
zői, amelyek oktatáspolitikai koncepciónkat deter
minálják:
— a tudományos technikai haladás ütemének 

meggyorsítása és az eredmények gyakorlati al
kalmazásának szorgalmazása ;

— a dolgozók műveltségi színvonalának és szak
képzettségének állandó emelése;

— az irányításnak, tervezésnek és ösztönzésnek a 
tökéletesítése.

2. Oktatáspolitikai koncepciónk elméleti alapjai
A VI. ötéves terv előirányzatainak végrehajtása, 
továbbá a szakismeretek szinten tartása érdeké
ben az iparban foglalkoztatottaknak a jövőben 
mind a technikai fejlődéshez, mind a termékszer
kezet változásaihoz alkalmazkodni szükséges, s ez 
csak a szakágazatok struktúramódosításával, illet
ve átképzéssel valósítható meg, mely utóbbi ma

gában foglalja a szakmai tudás megújításának fo
lyamatát.

Ezért oktatáspolitikai és képzési koncepciónk 
kidolgozása mindenekelőtt új megközelítést és 
szemléletet igényel. Ennek lényeges elemei: min
den szinten az általános képzés és szakképzés vi
szonyainak a felülvizsgálata, az igényekhez és a 
ténylegesen kielégíthető szükségletekhez történő 
kialakítása, az oktatás—nevelés—képzés struktúrá
ja olyan összhangjának biztosítása, mely az isko
larendszerű és a munka melletti képzés eszközfel
tételét és követelményrendszerét úgy alakítja és 
használja fel, hogy az a permanens képzés folya
matát tegye lehetővé.

A képzési és továbbképzési rendszer részleges 
átalakításától, kisebb módosításától nem várható, 
hogy ezáltal a tudományos-technikai forradalom, a 
termékszerkezet váltása összhangba lenne hozható 
a gazdasági hatékonyság igényeivel és követelmé
nyeivel.

Az ipari termelőtevékenység fejlettségi szintjé
nek növekedésével növekszik az oktatás, a képzés 
és továbbképzés mennyiségi és minőségi színvona
lával szemben támasztott követelmény is. Az inten
zív fejlődés szakaszában pedig a szakember-ellátott
ság, a  szakismeret hiánya válhat a korszerű tech
nikai eszközök és- berendezések kihasználásának 
szűk keresztmetszetévé, vagy növekszik a képzett
ségi szintnek nem megfelelően foglalkoztatottak 
aránya, ez azonban nagyon nem kívánatos.

Ezért a jövőben a termelés hatékonysága, a  mű
szaki fejlődés ütemének növelése egyre jobban az 
oktatási, képzési és továbbképzési tevékenységünk 
függvénye.

Képzési és továbbképzési tevékenységünket ezért 
indokolt úgy szervezni, hogy a képesítést adó kép
zés keretében nyújtott ismeretek és információk 
tegyék lehetővé, hogy a dolgozó egy-egy szerveze
ti szintnek, illetve a munkakörrel összefüggő be
osztásnak megfelelő követelményeknek kielégítésé
re képes legyen, míg a szinten tartó továbbképzés 
a meglévő szakmai képzettséget aktualizálja, fel
frissítse, bővítse a korábban megszerzett ismerete
ket, továbbá segítse elő a megváltozott követelmé
nyekhez való alkalmazkodást.

Az elkövetkezendő évek feladata, hogy az ipar
politikai feladatok végrehajtására irányuló okta
táspolitikai célkitűzéseink alapján felülvizsgáljuk 
a képzési és továbbképzési tevékenységünk oktatás- 
tartalmát és szervezeti kereteit is, és a szükséges 
változtatásokat megtegyük.

Az oktatás tartalmának korszerűsítésénél a cél 
a szélesprofilú szakemberképzés, vagyis az iparnak 
olyan szakemberekkel való ellátása, akik képesek 
kezdeményezni és alkotóan járulnak hozzá a mű
szaki haladás biztosította lehetőségeink kihasználá
sához, és a termelőtevékenység végrehajtásának 
gazdaságosságához. A jövőbeni képzési és tovább
képzési feladataink jellege az általános műveltség 
és a szakmai ismeretek együttes költcsönhatásában 
jusson kifejezésre. Egyidejűleg szervezeti változás
ként a lépcsőzetes, egymásra épülő, az iskolarend
szerű és munka melletti oktatás rendszerét szíik-
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séges továbbfejleszteni, figyelembe véve a minden
kori kölcsönhatásokat.

Nemcsak az iparpolitikai célkitűzéseink végrehaj
tása, hanem a növekvő — a káderutánpótlás, a ká
dercsere terén várható — mozgások is megkövetelik, 
hogy a képzési és továbbképzési tevékenységünket 
rugalmasan tudjuk igazítani az igényekhez és rö
vid idő alatt lehetővé váljék a megfelelő számú és 
ismeretszintű, továbbá új profilú szakemberek ki
képzése. Ez mindenekelőtt az ipar oktatási intéz
ményei tevékenységének magasabb színvonalú szer
vezésére és irányítására vonatkozik.

Mindezek figyelembevételével az oktatáspolitika 
az ipar területén nem lehet más, mint a minden
kori igényekből fakadó általános képzési és tovább
képzési követelmények megfogalmazása, rendszer
be foglalása, vagyis a gazdaságpolitikai és iparpoli
tikai célok alapján a fejlesztési célok rendszeréből 
kiinduló, általános és szakmai műveltség össz
hangjának biztosítása, beleértve az eszközrend
szert, a végrehajtási gyakorlatot, a feladatok vi
lágos elhatárolását, a hatékonyabb formák és kor
szerűbb módszerek alkalmazását is.

Képzési és továbbképzési gyakorlatunk tovább
fejlesztésében pedig az előttünk álló feladat, hogy 
miképpen tudjuk azt a társadalmi-gazdasági fo
lyamatokkal jobban összhangba hozni, beleértve 
természetesen a tartalom minőségi elemeinek egy
idejű túlsúlyba juttatására teendő intézkedésein
ket is.

A középtávú oktatási és képzési feladataink ki
jelölésénél az egységesség és a differenciáltság 
egyidejű megvalósítására való törekvés elenged
hetetlenül szükséges. Az egyidejűség kifejezi a tár
sadalmi érdekek és a szükségletek kielégítésére 

' irányuló tevékenységek és intézmények közötti 
kapcsolatokat, az egymásraépültséget és a folya
matosságot, míg a különbözőség, hogy a célok el
érése érdekében hogyan lehet felhasználni minden 
hatékony oktatási formát, korszerű módszereket, 
kezdeményezést, amelyek elősegítik a dolgozók 
műveltségi színvonalának emelését, megteremtve 
ezzel, hogy a munkakultúra és esztétika igényelte 
követelményekkel összhangba kerülve hozzájárul
jon a szocialista munkaerkölcs elmélyítéséhez.

Az ipari képzésünk és továbbképzésünk lényegét 
tekintve azonban csak akkor fog megfelelni a jö
vő követelményének, ha módszereit és tartalmát 
a mindenkori igényekhez igazítva, dinamikus vál
tozásra alkalmassá tudjuk tenni, az elsajátítandó 
ismeretek és célkitűzések megvalósításához szük
séges tevékenységek olyan egységét tudjuk meg
teremteni, amely a fejlődés folyamatában is képes 
az általános műveltség és szakmai kultúra együt
tes követelményeit kielégíteni.

A továbbképzés és a gyakorlat kölcsönhatásá
nak eredményeként jelentkező tapasztalat során 
megszerzett ismeretek teszik lehetővé a szükséges 
tudás megszerzését és elmélyítését, illetve annak a 
probléma megoldására történő felhasználását.

Az ipari képzés és továbbképzés koncepciójának 
kidolgozása folyamatában a következőkre támasz
kodunk:
— a népgazdasági tervezés állandó tökéletesítésé

re, az iparfejlesztési koncepcióra, amelyek visz- 

★

szatükrözik a fejlettség mai és jövőbeni színvo
nalával összhangban lévő szakismereti szükség
leteket,

— a hatékonyabb oktatás megszervezéséhez szük
séges tudományos-technikai haladás lehetőségei 
feltárására és felhasználására,

— a termelési és szakmastruktúra mindenkori 
összhangjának megvalósítására irányuló tör
vényszerűség kielégítésére,

— az általános követelményszintek optimum kri
tériuma egységesítésére és a szakmai differen
ciálásból adódó különbségekre.

Ezenkívül, ha elfogadjuk azt a feltételt, hogy az 
ipari képzés és továbbképzés rendszerének fejlő
dési alapja a társadalmi-gazdasági szükségletek 
hatékony kielégítésének a követelménye, szüksé
ges utalni arra is, hogy a koncepció formai és mód
szerbeli kialakításánál nagy szerepet játszik: 
— az egymással feltétlenül összekapcsolódó szük

ségletek, és
— a szükségletek bonyolultabbá válásának törvé

nye is.
A műszaki haladás, a szakmai ismeretek bőví

tésének hatására jelentősen megváltoznak az igé
nyek a dolgozók életvitele vonatkozásában is, így 
az erre irányuló szükségletek magasabb szinten je
lentkeznek. Vonatkozik ez kultúrára, ruházkodás
ra, életnívóra, az ők kielégítésének színvonalára egy_ 
aránt. Ugyanakkor a szükségletek bonyolultabbá 
is válnak, mivel a technika és technológia fejlesz
tése azt megköveteli. Ebben a folyamatban a szo
ciális és intellektuális szükségletek a fizikai szük
ségleteknél gyorosabban fejlődnek, s ezt az okta
tásnál és képzésnél is figyelembe szükséges venni.

A korszerűsítésre irányuló tevékenységeink kö
zött a legfontosabb feladatok: az ipari képzési és 
továbbképzési munkák formáját és tartalmát össz
hangba hozni a társadalmi és gazdasági környe
zetváltozás feltételei által meghatározott követel
ményekkel, hogy ezáltal a folyamatos fejlődéshez 
szükséges szakembereknek a művetségi színvonala, 
termelési kultúrája és szakképzettségének struk
túrája időben és térben rendelkezésre álljon. Ezt 
az igényt a munkaerőpótló technológiák egyre ki- 
terjedtebb alkalmazása csak felerősíti és a szakmai 
ismeretek felújításának korábbi ütemét meggyor
sítja.

Az a cél, hogy az ipari képzési és továbbkép
zési tevékenységünknek a termelési szerkezetvál
toztatás előtt járjon és mind a foglalkozási színvo
nalat, mind a termék-előállítás hatékonyságát szol
gálja.

Mindezek mellett a munkaerő-struktúra átala
kulása során gondot kell fordítani arra is, hogy a 
piaci ingadozásoknak kitett termékstruktúra vál
tozása egyes szakmákban (jelenleg pl. a kohászat
ban) nehogy a későbbiek során szakemberhiányt 
okozzon. Az esetlegesen fellépő átmeneti igény
csökkenés hatását az iskolarendszerű képzés meg
felelő szabályozásán keresztül vezethetjük le.

Az ipari képzési és továbbképzési tevékenysé
günkkel szemben mind tartalmi, mind szervezeti 
vonatkozásban a jövőre nézve magasabb követeimé, 
nyék fogalmazódtak meg; ezek:
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— a minőségi fejlesztésre való átállás szükséges
sége,

— az ipari kultúra emeléséhez szükséges funkciók 
erősítése,

— az ismeretátadás szervezeti differenciáltságá
ban az iskolarendszerű és munka melletti okta
tás nagyobb összhangjának megteremtése,

— a specializált szakképzési profilok helyett az ál
talános szakirányú képzésnek szervezését in
dokolt fokozatosan előtérbe helyezni, s a szak
ismeretet az elfoglalt munkakör követelményei
nek megfelelő színvonalon szükséges oktatni.

Az ipari képzés és átképzés minőségi változta
tását követeli az a tény, hogy a hetvenes években 
jellemző kritikus méretű munkaerőhiány elsősor
ban azokon a területeken jelentkezett, ahol a mun
kakör ellátásához különösebb szakképzettségre nem 
volt szükség. A jövőben viszont — az iparban dol
gozók egyidejű csökkenése mellett — azokon a szak
területeken fog hiány jelentkezni, ahol a maga
sabb szakismereteket igénylik, s ehhez a szakkép
zettség növelése elengedhetetlen, összekötve a 
munkaerő szakmai mobilitásával, a termék- és 
technológiaváltás gyorsabb ütemének felerősödé
sével. Mindez ugyanis szakmákat szüntet meg, úja
kat hoz létre, vagy tartalmilag változtatja meg azo
kat. Az erre való felkészülés konvertálható szak
mai tudást tételez fel, s ehhez szükséges az ipari 
továbbképzési és átképzési rendszerünket 'alkalmas
sá tenni, új szakmai képzési formákat kialakítani 
és bevezetni. Feladatunk mind az elméleti, mind a 
gyakorlati képzés szerkezetének a megújítása.

Olyan ipari képzési és továbbképzési rendszert 
szükséges kialakítani, amely az egységes szemlélet- 
és követelményrendszert kielégíti, ugyanakkor a 
Szakmai sajátosságokat visszatükrözi. Ezért a min
den képzési szinten egyaránt oktatandó általános 
érvényű ismereteket — az általános műveltség 
biztosítása érdekében — azonos nagyságrendben, 
míg a szakmai ismereteket differenciáltan célszerű 
oktatni. Az ismeretanyagok belső arányait pedig a 
képzési időtartam szükséges és indokolt megválasz
tásával célszerű kiegyenlíteni. Az elméletigényes 
iparágakban történő fejlődés tekintetében viszont 
a szakma tudományos megállapításait is célszerű 
előrevetíteni, hogy a konkrét igény felmerülésekor 
a dolgozók már az alapok ismeretének birtokában 
lehessenek és ezáltal a képzésre fordítandó időtar
tam csökkenjen. A társadalmi munkaidőalap kí
mélése érdekében szükséges tovább vizsgálni az 
oktatási időtartam bizonyos fokú csökkenésének le
hetőségét mind a szakmunkásképzésben, mind az 
egyetemi és főiskolai szintű képzésben is.

Oktatási és továbbképzési stratégiánk jellege ki 
kell fejezze a tudományos és technikai fejlődésből 
a gazdasági növekedés üteméből eredő, illetve a 
munkahelyi struktúra előbbiektől függő változásait, 
tartalma pedig visszatükrözi a z egész életen át tartó 
képzési igény kielégítéséhez, valamint a műszaki 
fejlesztés és szakemberképzés közötti összhang 
megvalósításához, az általános műveltség növelésé
re és a szakismeret elmélyítésére irányuló törek
vések elmélyítését, a valós munkahelyi és képzett
ségi struktúrák közötti eltérések csökkentését, a 
képzettségi szintekhez tartozó ismeretanyag növelé

sét és a differenciált előírásait, továbbá a végrehaj
táshoz szükséges feltétel- és eszközrendszernek a 
változását.

Oktatási, képzési és továbbképzési stratégiánk és 
gyakorlatunk egyik legfontosabb feladata az inno
váció működéséhez a kedvező feltételek biztosítá
sa, valamint a továbbfejlesztéshez a műszaki-gaz
dasági ismeretek rendelkezésre bocsátása.

A szakismeretek elsajátításához az oktatástech
nológia valamennyi módszerét — beleértve az ön
képzést is — javasoljuk felhasználni.

A korszerű oktatás és továbbképzés folyamata 
keretében alkalmazható metodika szerint a jövő 
oktatási rendszerében :
— formailag a hangsúly a tanításról a tanulásra 

helyeződik ;
— tartalmilag az elsajátítandó tananyagban a kon

vertálható ismeretek részaránya túlsúlyának 
kiterjedése, a szakismeretek belső arányai ru
galmasságának megteremtésére irányuló törek
vések erősödnek;

— módszerben az új technikai eszközök elterjedé
sét, illetve alkalmazását szorgalmazzák;

— a nevelési-oktatási folyamat mint rendszer je
lenik meg a maga didaktikai környezetével;

— az irányítást a rendszer közvetlen koordinálásá
ra, irányítására és értékelésére szükséges szer
vezni.

A koncepcióban valamennyi tényező együttes 
kölcsönhatásban történő vizsgálata szükséges. Ah
hoz, hogy változás következzen be, a z egész rend
szerben módosulásokra van szükség.

Az iparirányítás egységes rendszerének a követ
kező továbbképzési alapelvek kialakítását, össze
hangolását és végrehajtását kell elősegíteni:
— a különböző ágazatokban és szakmákban ki

alakítandó képzési gyakorlatban egységes szem
lélet érvényesüljön, hogy ezáltal a szakmai mű
veltséghez szükséges alapismereteket azonos 
felfogásban oktathassák,

— az elméleti ismeretekre alapozott gyakorlati 
oktatást a szakmai fogások elsajátítását lehető
leg a későbbi munkahelyeken célszerű megszer
vezni, a szükséges munkafolyamatból eredő 
szervezési folyamat egyidejű összefüggéseinek 
megismerésével, így az oktatás a betanítás sze
repét is betöltheti,

— a képzési és továbbképzési gyakorlat tapasztala
tainak a megismétlését és elterjesztését lehető
leg intézményesen indokolt megszervezni, ez
által a tartalmi és színvonalbeli összehangolt
ság biztosítható.

A szakmai továbbképzéseknél — az oktatás ezen 
a szintjén is — érvényes az a kettős követelmény, 
hogy a szakmai ismeret és készség elsajátítása mel
lett az általános műveltség továbbfejlesztését is 
biztosítani szükséges. Sajátos igényt fogalmaz meg 
a képzési és továbbképzési céljaink kitűzésével 
szemben a nemzetközi munkamegosztásba való 
egyre intenzívebb bekapcsolódásunk is. A nyers
anyagok és a korszerű termelőeszközök felértéke
lődése mellett ugyanis már ma is, de a jövőben 
méginkább csak az olyan késztermékek verseny
képességére számíthatunk, amelyekben
— sok magasan kvalifikált munka foglaltatik, vagy
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— az olyan félkész termékek, amelyeknek elő
állításához szükséges munkabefektetés „minőségi 
értéke” nemzetközileg is elismert.

Részünkre az elsősorban járható út a jelentős 
nyersanyag- és energiaimportot a feldolgozó ipa
runk munkatermekéivel ellensúlyozni, más szóval 
a magasan kvalifikált munkával előállítható termé
kek mindenkori termelésére kell a munkaerőt fel
készíteni, illetve képessé tenni. Ennek leghatéko
nyabb módja a korszerű továbbképzés.

Olyan termékek előállítását indokolt szorgalmaz
ni. ahol a végzett munka bonyolultsági foka az át
lagot jelentősen meghaladja, vagyis a munka
folyamat végrehajtásához mind több és több ma
gas szakképzettséggel rendelkező dolgozó közremű
ködése szükséges. Az ilyen dolgozók száma pedig 
csak jól átgondolt és következetesen végrehajtott 
képzési-továbbképzési politikával növelhető foko
zatosan. Ezen keresztül pedig a termelés műszaki 
kultúrája és hatékonysága is növekszik.

Más oldalról viszont a nemzetközi versenyké
pesség fenntartása és kiszélesítése csak folyamatos 
technikai és technológiai fejlesztésekkel lehetsé
ges. A fejlesztések pedig mindig megváltoztatják a 
munkahelyek szerkezetét, a végzendő munkához 
újabb vagy magasabb szintű szakképzettséget igé
nyelnek, amelynek kielégítésére oktatási-képzési te
vékenységünknek felkészültnek kell lennie.

Az oktatási, képzési és továbbképzési tevékeny
ség ugyanakkor nem cél és nem is válhat azzá. Ez 
a tevékenység már napjaink és a jövő egyik leg
hatékonyabb eszköze, az ismeretek elsajátításának, 
a műveltség elmélyítésének, a termelési kultúra és 
eszétika befogadására és alkalmazására felkészí
tendő nevelési folyamat kiterjesztésének. Az esz
köz felhasználásának lehetősége mindenki számára 
egyenlő, korlátlan és határtalan. Az eszköz felhasz
nálása az elemi értelem megnyilvánulásának pil
lanatától annak kihunyásáig tart, ez a folyamat le 
nem zárható.

3. A vállalatok feladata a képzés, továbbképzés 
terén

A műszaki haladás és a termelési folyamat fejlesz
tési ütemétől és az irányítási és szervezési elvek 
változásaiból célszerű levezetni a vállalati oktatás
sal és továbbképzéssel kapcsolatos feladatokat is. 
Az újabb ismereteket és információkat az akalma- 
zott módszereket ebből az alapelvből kiindulva 
szükséges úgy meghatározni, hogy azoknak a ter
melőtevékenységgel való kapcsolata megszakítat
lan folyamatot képezzen. Ugyanis ezen folyamatok 
lényege valamennyi szintű képzési és továbbképzé
si tevékenységénél — formailag és tartalmilag — 
azonos kell legyen. Bármerre mozduljon is el a vál
lalatnál a fejlődés az oktatási-nevelési-képzési igé
nyek kielégítésére, mindig létezik egy olyan egyen
súlyi állapotra való törekvés, amely az ismeretek 
összessége és a szellemi és fizikai munkavolumen 
közötti kiegyenlítődést hivatott pillanatnyilag biz
tosítani.

Ennek elősegítésére szükséges mind a közép- 
és felsőfokú iskolarendszerű, mind az iskolán kí
vüli felnőttoktatást szervezni.

Az ipari vállalatok tevékenységi köre és műkö
dési területe mindinkább kiszélesedik és összekap
csolódik a dolgozók művelődési-oktatási-képzési 
feladataival. Az így jelentkező feladatokat kétoldali 
korlátok között célszerű megfogalmazni és végre
hajtásukat megszervezni. Egyik oldalon a vállalat 
fejlesztési politikája, a műszaki és közgazdasági 
kritériumai, a másik oldalon az oktatási tevékeny
ségbe befektetett szellemi és anyagi ráfordítások 
járultanak hozzá a termelőtevékenység végrehajtá
sának gazdaságosságához. Ebben az összefüggés
ben az ipari vállalatok nevelési-oktatási és képzé
si célkitűzéseinek mindenkor a műszaki haladást, 
a hatékonyabb termelést kell szolgálniuk. Egyre 
sürgetőbb a feladat olyan oktatás-képzési stratégia 
kialakítására, amely a várható műszaki haladásra 
mint célra orientált rendszerre irányul és a terme
lőtevékenység végrehajtásához szükséges szakis
mereteket és igényeket időpontra biztosítja. Ezért 
alapvető követelmény, hogy az oktatás-képzési te
vékenységének a termelés előtt kell járnia. Az 
MSZMP XII. kongresszus határozata erről így ren
delkezik :

„A felnőttoktatás, a rendszeres tovább-, és át
képzés jobban igazodjék a műszaki haladáshoz, a 
társadalmi és népgazdasági szükségletekhez”.

A tervidőszakban a vállalatoknál a foglalkozta
tottak jelentős hányadánál a tevékenységben, a mun
ka tartalmában, a szakmai követelményrendszer
ben lényeges változások várhatók. A változások el
sősorban a szakmunkástól, a  műszaki-közgazdasá
gi munkakörben foglalkoztatottaktól, a termelőte
vékenységet irányító vezetőktől kíván nagyobb ru
galmasságot a szakismereteik általánosítására, a 
képzés, továbbképzés és önképzés formájában.

Ezért az iskolán kívüli ipari képzés és tovább
képzés terén a betanított munkástól a mérnökig 
bezárólag az elmélet és gyakorlat, az általános és 
szakmai műveltség elsajátításának tudatos össze
kapcsolását indokolt szorgalmazni úgy, hogy azok 
egymás hatását felerősítve segítsék elő a magasabb 
képzettségi szint elérését. Ehhez a tananyag belső 
arányainak a megváltoztatása is elengedhetetlen 
követelmény. A szakmai és képzési struktúra egy
máshoz való viszonyának az elemzését és kiigazí
tását is el kell végezni. A jövőben a konvertál
ható szakismeretek oktatását szükséges előnyben 
részesíteni.

A képzés és továbbképzés mennyiségére elsősor
ban az a tény hat, hogy a munkahelyi és szakkép
zettségi struktúrák mennyiben felelnek meg egy
másnak, mivel közismert, hogy a műszaki fejlő
dés az ellentmondásokat ezen struktúrák között 
folyamatosan újratermeli. Jelenleg ez a gazdasági
lag aktív réteg kb. 20%-át érinti. A minőségi kö
vetelményeket viszont a termelőtevékenység vég
rehajtásához szükséges folyamatokban és művele
tekben megtestesülő szellemi munka hányad nö
vekedésével fejezhetjük ki, amely szakadatlan elő
re haladó mozgást végez.

Ezért a képzést lényegében az egész életen át tar
tó — periodikusan megszakítható — folyamatnak 
szükséges tekinteni. Ennek kihatása a termékszer
kezet-változás függvénye. A struktúrák közötti el
térések mértékével és az elvont munka arányának
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növekedésével a képzés költségei arányosan növe
kednek. A képzés és továbbképzés tehát egyre job
ban gazdálkodási tényezővé válik, különösen ak
kor, ha figyelembe vesszük azt a tényt, miszerint 
a dolgozók közel 7%-a képzettségénél alacsonyabb 
szintű, míg 13%-a magasabb szintű munkahelyen 
fejti ki tevékenységét. Ha ez az arány azt is mu
tatja, hogy összességében túlképzés mutatkozik, a 
gyakorlat azonban azt igazolja, hogy a képzettségi 
szinttel fordítottan arányos a munkaerőhiány meg
léte, ugyanis jelenleg is az alacsony szakismeretet 
megkövetelő tevékenységre (segédmunka, egyes 
betanított munka) van a legtöbb ipari munkahe
lyeken kereslet. A képzettségi szinten történő alul- 
foglalkozás okát pedig elsődlegesen a kereseti vi
szonyoknak és a még meglevő szociális megkülön
böztetésekben indokolt keresni.

Ezen általános adatokból következik, hogy a 
vállalatoknál minél előbb szükséges felvázolni, 
hogy a termékszerkezet célul tűzött fejlesztése mi
lyen hatást gyakorolhat a munkaerő szakképzettségi 
összetételére. Az oktatásban és szakképzésben, kü
lönösen a szakmunkásképzés és továbbképzés te
rén szükséges érvényesíteni a várható hatásokat, 
melyeket a beiskolázásnál az át- vagy továbbkép
ző tanfolyamok indításánál indokolt figyelembe 
venni.

A szakképzettség feltételeinek meghatározásánál 
különösen fontos mind az iskolatípusú oktatásnál 
— mivel a szakoktatásnak a közoktatási rendszer
be történő integrálása ezt igényli —, mind az isko
lán kívüli oktatásnál a tartalmi fejlesztés, amikor 
is az elsődleges feladat az általános és szakmai mű
veltség, az elmélet és gyakorlat célra orientált in
tegrálását megvalósítani. A jövőben ugyanis egyre 
meghatározóbb lesz, hogy a szakmai ismeretek és 
az általános műveltség színvonala olyan kapcsolat
rendszert alkot, melynek alapján lehet csak az ipa
ri továbbképzés rugalmasságát biztosítani.

Minél magasabb színvonalú oktatást kap a jö
vő munkása az iskolarendszerű képzési idő alatt, 
annál kevesebb időre lesz szüksége a vállalatoknál 
az új munkafajták elsajátítására vagy az új szak
képzettség megszerzésére, az át- és továbbképzésre, 
vagy ismereteink szinten tartására.

A vállalatoknál szervezendő szakmai képzésnek 
és továbbképzésnek ugyanakkor további feladatokat 
szükséges ellátni:
— mindenekelőtt segítséget nyújtani az általános 

műveltség emelésében, s ahol szükséges, össze
kapcsolva azt az alsófokú iskolai tanulmányok 
pótlásával ;

— korszerűsíteni a szakmai műveltséget, a szak
ismeretek elsajátításának gyorsabb ütemű eme
lésével, hogy ezáltal a felgyorsult műszaki ha
ladáshoz a munkaerő rugalmasabban alkal
mazkodjon;

— biztosítani a szakismeretek szinten tartását, fo
lyamatos felfrissítését ;

— segítse elő a technikai és technológiai újdonsá
gok, speciális elméleti és gyakorlati vonatkozású 
ismereteinek megszerzését, elsajátítását;

— azokban a szakmákban, ahol a vállalatok kor
szerű tanműhellyel rendelkeznek — esetleg bá
zisvállalatokká szervezték —, a képzést ott indo

kolt megszervezni, az iskolákban pedig csak az 
elméleti képzést nyújtani.

A szakmunkások oktatásának tartalmilag mindig 
követni kell a technológiai fejlődést, a termékek 
szerkezeti átalakulása előtt kell járnia. A fiatalok
ban már ma tudatosítani szükséges, hogy életük
ben akár többször is szükséges megújítani tudásu
kat. Ez pedig azt követeli meg, hogy olyan rugal
masan kezelhető ismereteket szükséges beléjük 
táplálni, amelyek egy része az újabb szakmák elsa
játításához felhasználható. Ezért az oktatás irányítói
nak mindenkori feladata, hogy a termelés, a tudomá
nyos-technikai forradalom eredményeit építse bele a 
dolgozók szakmai ismeretébe, valamennyi képzési 
forma tartalmilag visszatükrözze a „technológia- 
alkalmazás” szerves egységének megteremtésére 
irányuló feladatokat. A legkorszerűbb technika is 
használhatatlan a működtetését biztosító szakkép
zett dolgozók nélkül.

A vállalatoknál jelentősen megnőnek a szakkép
zéssel és továbbképzéssel kapcsolatos feladatok, me
lyeket csak úgy lehet végrehajtani, ha a termelés
sel összefüggő feladatokhoz szorosan kapcsolódó 
hosszú távú oktatási, illetve szakképzettségi straté
giát és terveket is egyidejűleg kidolgozzák. Ez pe
dig feltételezi, hogy a vállalatoknak szorosabb kap
csolatot célszerű kialakítaniuk az oktatási-szakkép
zési (továbbképzési) intézményekkel, mert csak 
ezen keresztül javítható az igény kielégítés színvo
nala.

Az oktatási és üzemszervezési tevékenység ösz- 
szefüggéseire is fel kell hívni a figyelmet. Ma már 
alapvető követelmény, hogy a dolgozókat ott és úgy 
kell foglalkoztatni, hogy képességeik, tudásuk gaz
daságosan értékesíthető termékekben jelenjék 
meg.

Az iparban várható fejlődési irányoknál elsősor
ban a magasabb műszaki kultúrát megtestesítő 
technológiák és termelés-szervezés alkalmazása ke
rül előtérbe, illetve ez lesz a meghatározó. Ez azon
ban két oldalról korlátozottan érvényesül: az egyik 
oldalon a fejlettségi adottságaink csak egy megha
tározott műszaki fejlesztési volument és szintet ké
pes befogadni, a másik oldalon a létrehozott tech
nikát és technológiát működtető szakemberek is
meretszintje és termelési kultúra szintjének az össz
hangját is meg kell teremteni, hogy a tevékenység 
hatékonysága biztosított legyen. Csak az a fejlesz
tés lesz hatékony, ahol a termelőmunka felszerelt
sége és a munkaerő szakképzettségének a színvo
nala egymást kölcsönösen kiegészíti. A fejleszté
seknél tehát a munkaerő képzettségi szintjének ál
landó növelése ugyanolyan fontos feladat, mint az 
újabb, magas1 színvonalú termelőgépek és berende
zések üzembe helyezése.

Napjainkban pedig, amikor a konkrét célkitűzé
sek között a munkatermelékenység fokozása, a 
munkaerő hatékonyabb foglalkoztatásának javítása 
van napirenden, a munkaköri követelmények és a 
képzettség összhangjának megteremtése alapvető 
követelmény. Mindezt két úton érhetjük el: szer
vezési úton, a dolgozók meglevő szakismereteinek 
jobb kihasználásával, vagy tudatosan szervezett át- 
és továbbképzési tevékenységgel. Ez utóbbi a vál
lalatoknál szervezett oktatás tartalmi és minőségi
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színvonalának javítását igényli. Ezt követeli a ter
mékstruktúra változtatására tett intézkedések vég
rehajtása is, mivel ez is csak a munkaerő szakma
struktúrájának egyidejű változtatásával valósítható 
meg a kívánt hatásfokkal.

A minőségi változást elsősorban az általános mű
veltségi és szakmai ismeretek összehangolt oktatá
sán, valamint a szakterület alkalmazott kutatásai
nak széles körű megismerésén keresztül lehet mind 
jobban megközelíteni. Ennek érdekében a  vállala
toknál az alábbi követelményeket célszerű érvénye
síteni :
— a szakmunkásképzés és a közművelődési tör

vény végrehajtásából eredő feladatok végrehaj
tását egységes, komplex terv célkitűzéseként és 
végrehajtásaként indokolt kezelni;

— a technikában és technológiában várható válto
zásokat előre célszerű jelezni és a fejlődés elvi 
alapjaival a szakmunkásoknak már a gyakor
lati alkalmazás előtt célszerű megismerkedni;

— az ötnapos munkahétre való áttérés következté
ben csökkenő munkaidővel párhuzamosan a gé
pek és berendezések kapacitáskihasználtsági fo
kának emelkedni kell, melyhez a szakképzettség 
növelésére időben tett intézkedések jelentősen 
hozzájárulhatnak.

Az ipari képzés és továbbképzés — de ide kell 
sorolni az átképzést is — távlati fejlesztése kereté
ben keressük azokat a megoldásokat, melyek lehe
tővé teszik a vállalatoknál az igényekhez való ru
galmas alkalmazkodást, a termelés és szakmastruk
túra összhangjának időbeni összehangolását, a vál
lalatok egymás közötti kooperációját az ilyen irá
nyú tevékenységben.

Ugyanakkor a képzésnek és továbbképzésnek az 
igénykielégítés célját átfogóan szükséges szolgálnia, 
és komplex jellege kell legyen. Ez utóbbi azt je
lenti, hogy tematikája és témáinak kifejtése tük
rözze az elmélet és gyakorlat szerves kapcsolatát, 
az átadandó ismeret megértésének, alkalmazásá
nak és végrehajtásának követelményeit.

Végső Cél : a vállalati önállóság fokozottabb kibon
takoztatása, a hatékonyabb képzés és továbbkép
zés elvi irányítása és gyakorlata újabb formáinak 
keresése és kidolgozása.

4. A szakképzettség és a munkatevékenység 
összehangolásáért

Az MSZMP XII. kongresszusának határozata az 
oktatás jelentőségét értékelve megállapította, hogy 
az „gazdasági előrehaladásunk egyik legfontosabb 
tényezője.” Ezért az oktatási és képzési tevékeny
ségünk alapvető feladata sokoldalúan képzett em
ber műveltségi alapjainak a lerakása és ezzel meg
teremteni a társadalom mindenkori igényeihez és 
szükségleteihez való rugalmas alkalmazkodás — a 
szakmai mobilitás — feltételeit.

A gazdasági szerkezetnek a VI. ötéves terv idő
szakára célul tűzött átalakítása és korszerűsítése 
szükségszerűen megköveteli, hogy oktatási-képzési 
politikánkat a feladatok megoldásának követelmé
nyeihez igazítsuk.

Ebben az időszakban mind erőteljesebben jelent
kezik az az igény, hogy a vállalatoknál a termék
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szerkezet változtatásához szükséges szakképzett 
munkaerő — képzettségi szintben és összetételben, 
toovábbá időben — rendelkezésre álljon. Ma már 
egyre érezhetőbb, hogy az évtizedek során kialakult 
iskolán kívüli szakemberképzési gyakorlatunk nap
jainkban csak meghatározott korlátok között alkal
mas a termékstruktúra változását követni, egyide
jűleg a társadalmi folyamatok szabályozására is 
csak minimális ráhatással van. Nem veszi figye
lembe azokat a kölcsönhatásokat sem, amelyek a 
műszaki haladás és a szakismeret színvonala között 
minden időben törvényszerűen fennáll. A kong
resszusi beszámoló ezért így fogalmazott:

„A termelési és termékszerkezet átalakításánál, 
a gazdaságtalan termékek visszaszorításával egy
idejűleg gondoskodni kell a munkaerő tervszerű 
átcsoportosításáról, a dolgozók szervezett átképzé
séről és továbbképzéséről.”

A termékszerkezet átalakításának és a haté
konyság növelésének lehetséges üteme és a vál
lalatoknál foglalkoztatott dolgozók szakképzettségi 
színvonala és összetétele között tehát egyértelmű 
összefüggés van. A fejlesztés intenzív szakaszában 
ez a kölcsönhatás felerősödik, és mind a termelés, 
mind az oktatási tevékenység részéről a várható 
változások irányának tartalomban és időben való 
összehangolását követeli meg. Mivel pedig jövőbeni 
célkitűzéseink között egyik legfontosabb feladat
ként a termelés hatékonyságának növelése van elő
irányozva, a munka melletti oktatási és képzési te
vékenységünk ezen cél elérésére kell hogy rugal
massá váljon, az alkalmazkodóképesség pedig fo
kozódjék.

Napjainkban ugyanis egyre jobban mutatkozik az 
az oktatási probléma, hogy az életpálya elején meg
szerzett szakképzettségnek megfelelő foglalkozta
tás időtartama csökken, ezért a dolgozók jelentős 
hányadánál a munkában töltendő évek alatt már 
nemcsak a képzettség színvonalát szükséges emel
ni, hanem újabb ismeretek, szakmák elsajátításá
val, szakma váltásra van szükség. Amikor a dolgo
zó képzettsége nem felel meg az adott időpontban 
a technika és technológia által meghatározott kö
vetelményeknek, úgy az nemcsak a termelőberen
dezések kihasználási lehetősége, de a dolgozó ér
deklődésének a csökkenéséhez is vezet, s ez költ
ségnövekedést eredményez a vállalatoknál. Az is 
ismert tény, hogy a meglévő munkakultúrára és 
szakismeretre alapozva az újabb szakma elsajátí
tása rövidebb időt vesz igénybe, de ugyanakkor 
más oktatási módszert feltételez.

A tudomány és technika fejlődésének felgyorsult 
üteme, a tömegesen megjelent új anyagok és eljá
rások, továbbá az egyre bonyolultabb géprendsze
rek alkalmazása, a termelőfolyamatok komplex gé
pesítése és a kiterjedő automatizálás hatására a 
munkafolyamatok bonyolultsága, jellege és meny- 
nyisége a jövőben szükségszerű változást szenved, 
amely maga után vonja az élőmunka szakismereti 
szintjének megváltoztatási szükségességét is. Ennek 
hatására a termelőfolyamatokat kiszolgáló, az anya
gokat alakító, illetve megmunkáló műveletek vég
rehajtásának szakismeret-tartalmát — hasonlóan a 
mérnöki munkához — sok szakágazatban mintegy 
tízévenként megújítani szükséges. Ehhez a meglé-
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vő ismeretek intézményes továbbfejlesztése, a szak
mai át- és továbbképzések szervezése ad lehetősé
get.

A szakemberképzés színvonalának emelése vi
szont elképzelhetetlen a képzés tartalmának pon
tos meghatározása nélkül. Ehhez valamennyi szak
mára vonatkozóan képesítési ismérvekkel, korsze
rű tananyagokkal szükséges rendelkezni. Ezeket 
azonban célszerű rendszeresen felülvizsgálni, mert 
csak így tölthetik be a funkciójukat.

Az elsajátítandó tananyagoknak ugyanis vissza 
kell tükrözniük a tudományokban meglevő változá
sokat, a termelőtevékenység végrehajtásával össze
függő korszerű ismereteket, rugalmasan kell alkal
mazkodnia a gyakorlati igényekhez és meg kell sza
badulnia a  korábbi statikus tervezési módszerek szo
rításából. Olyan ismeretanyag elsajátítását indokolt 
biztosítani minden szinten, amely a gyakorlati 
munkához egyre tudatosabban felhasználható, 
problémamegoldási képességre készít fel, a rend
szerben történő gondolkodásra ösztönöz és a kez
deményező készséget olyan fokra emeli, ahonnan 
mind a társadalom, mint a munkatermelékenység 
végrehajtása új lendületet kaphat. Az általános mű
veltséget, az ipari termelés kultúráját csak ezen 
módszerek mind szélesebb körű alkalmazásával le
het növelni. Ez azonban csak közép- vagy hosszú 
távú célkitűzés lehet.

Az ipar területén mindinkább hasznosítani kí
vánt szakképzési igények, és a tananyag általános 
műveltségi tartalmának növekedése, ugyanakkor 
az elsajátításra rendelkezésre álló időtartam csök
kenése viszont olyan ellentmondás, amelyet csak az 
elsajátítandó ismeretek mennyiségi és minőségi 
kapcsolatának megteremtésével lehet feloldani. 
Ehhez a kiválasztást, a módszert, a követelményt, 
a didaktikai megoldásokat egyaránt vizsgálni szük
séges. Azt, ami az oktatás-képzés elveiben általá
nos, azt a gyakorlati végrehajtásra is célszerű le
transzformálni, különösen az ismeretátadás és el
sajátítás hatékonysága leromlik. A tudás és az is
merétek minőségéről kialakított korszerű felfogás, 
a műszaki haladás kényszerítőleg hat a nagyobb 
hatékonyság biztosítására.

A szakmai továbbképzést minden területen úgy 
szükséges fejleszteni, hogy az a szakismeretátadás 
és nevelés hatására létrejövő tudás ötvözete legyen, 
s a mindenkori igényeket magas színvonalon elé
gítse ki. Tartalmát pedig a valós társadalmi szük
ségletnek kell alárendelni, s a gyakorlat által fel
vetett problémákhoz igazítani, ezért a munkaerő 
képzettsége és szakmai összetételének szükségkép
pen együtt kell változnia a termékszerkezet átala
kításával.

Napjaink termeléstechnikájának működtetésé
hez, a technológiai folyamatok irányításához, és 
végrehajtásához sokoldalúan képzett dolgozó szük
séges. Képzett dolgozó az, aki elsajátította a tudo
mány alapjait, ismeri annak legfontosabb vívmá
nyait, tud alkotó módon gondolkodni és dolgozni, 
alkalmazni tudja a tudomány és technika vívmá
nyait, a gyakorlatban tökéletesen ismeri a modern 
technikát és technológiát, az irányítás korszerű 
módszereit, ismereteit fel tudja váltani egy másik 
közelálló szakmára, rugalmasan tud alkalmazkod

ni egy másik munkakörben mind az ismeretek el
sajátításában, mind a gyakorlati végrehajtás vo
nalán.

A népgazdaság fejlődése jelenlegi szakaszában 
nemcsak szükségszerű, de feladataink megvalósítá
sa igényli is, hogy a képzett dolgozó, a szakértelem 
állandóan rendelkezésre álljon.

A műszaki haladás, a gazdaság és technika vál
tozásának következtében átalakuló foglalkozási 
szerkezet befolyást gyakorol a társadalmi mobili
tás mértékére is. így a szakképzett fizikai munka, 
továbbá a szellemi foglalkoztatottak irányainak 
növekedése, az iskolai és szakképzés kiterjedése 
olyan strukturális tényezők, amelyeket a koncep
ció kidolgozásánál és az oktatási célkitűzéseinknél 
figyelembe kell venni.

Befejezés
A gazdasági növekedés tényezői közötti aránymó
dosulások napjainkig gyökeresen megváltoztak és 
a jövőben is további arányeltolódásokkal kell szá
molni. Ezek közül a képzés és továbbképzés hatás
mechanizmusa felértékelődött, a termelés végre
hajtásánál a szakma ismeretfejlesztése iránti igény
kielégítés szükségessége pedig mind sürgetőbben 
követeli az ipar területén az oktatáspolitika és a 
munka melletti képzés és továbbképzés stratégiájá
nak kidolgozását.

A munka melletti ipari képzés és továbbképzés 
stratégiájának fő vonala:
— az iparpolitikai koncepciónak a termékstruktú

ra változására kitűzött feladatai végrehajtására 
irányuló tevékenységekhez a megfelelő szak
képzettséggel rendelkező dolgozók felkészítése, 
az átadandó szakismeretek tartalmi minőségé
ben történő előrehaladás, a képzési színvonal 
emelése ;

— a képzési, továbbképzési tevékenységünk ered
ményeként olyan szakembergárda kialakítása a 
cél, akik elősegítik a tudományos-technikai for
radalom vívmányainak a termelésbe történő 
gyors bevezetését és lehetővé teszik a szakmai 
politika rugalmas végrehajtását.

Az iparpolitika típusai közül az iparosodási fel
adatokat sikeresen végrehajtottuk. Ezt még akkor 
is pozitívnak kell értékelni, ha az iparnövekedés 
extenzív szakaszában az arányos fejlesztés törvény
szerűségét nem mindenben sikerült betartani, és 
aránytalanságok jöttek létre az egyes ágazatok és 
a termékszerkezet összetétele, valamint a szakma
struktúra között. Az extenzív növekedés szakaszá
ban a munkaerőképzés és a képzettség színvonala 
elmaradt a szükségestől. Az intenzív fejlődésre tör
ténő átállás időszakában is az újonnan keletkezett 
munkahelyek eszközellátottsága, technikai szintje 
gyorsabban nőtt, mint a dolgozók szaktudása, egy
idejűleg a képzés költségei is emelkedtek.

Az iparfejlesztési politika végrehajtására már 
jellemző volt a termelés korszerűsítése, a hatékony
ság növelésére irányuló tevékenységek túlsúlya, 
azonban a gazdaságban olyan külső és belső egyen
súlyzavarok jöttek létre, amelyek a növekedési 
ütem csökkenéséhez vezettek. Bonyolítja a hely
zetet, hogy valamennyi oktatási és továbbképzési
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rendszerünk rugalmatlan és csak a munkamegoosz- 
tás ma adott szerkezetében jelentkező szakember
szükséglet kielégítésére alkalmas és nem képes 
hosszabb távra előrevetítve a változó igényekhez 
igazodni. Ez pedig a termelés hatékonyságának a 
jelentős csökkenését eredményezi.

Az egyensúly helyreállításához szükséges arány
módosulások és szerkezeti átalakítás módosításokat 
igényel a munkaerő szakképzettségi struktúrájá
ban és ismeretszintjében is.

Ez viszont a képzési és továbbképzési tevékeny
ségünk felülvizsgálatát követeli meg. A munka bo
nyolultsága mindenkori lehetséges fokának határt 
szab a dolgozó szakértelme, a szakma elméleti és 
gyakorlati ismeretének színvonala, amely azonban 
céltudatos, tervszerűen kialakított és következete
sen végrehajtott képzési-továbbképzési politiká
val állandóan növelhető, vagyis az igényekhez, a 
szükségletekhez igazítható. Egyidejűleg rendkívül 
fontos gazdasági szempont, hogy az alkalmazott 
technika és a működtetését biztosító munkaerő 
milyen ötvözete ad optimális eredményt, beleértve 
az elérhető jövedelemszint biztosította megelége
dettséget is.

A jövő1 szakemberképzésénél mind módszerta
nilag, mind tartalmilag abból kell kiindulni, hogy 
a képzés olyan személyeket érint, akik valamely 

termelési folyamat végrehajtói, illetve a folyamatot 
meghatározó tevékenység továbbfejlesztői is lesz
nek.

Ez egyben azt is jelenti, hogy a szakismeret el
sajátítása mellett a továbbfejlesztés lehetőségeire és 
elveire is célszerű a szakembert felkészíteni. Az is. 
meretanyagot ebben a vonatkozásban jelentősen 
differenciálni szükséges, ugyanakkor az oktatás 
jellegének az azonosság jegyeit kell viselnie.

A jövő oktatási és képzési célkitűzéseit az integ
rált iparpolitikára jellemző társadalmi hatékony
ság elsődlegessége fogja jellemezni. Ezért egyaránt 
növekszik az ágazatok közötti és a nemzetközi kap
csolatok kiszélesítésének igénye, az irányítás és a 
vezetés, valamint a szervezés szerepe. Ezeknek tel
jesítésére a képzési rendszer minőségi elemeinek 
fejlesztését célszerű előirányozni.

Az iparirányítással szembeni követelmény, hogy 
a képzési és továbbképzési politikánkban megfo
galmazott feladatok megvalósítását a rendelkezés
re álló fejlesztési eszközökkel, továbbá a tervezés, 
szabályozás és intézményrendszerrel segítse elő. Ez 
a segítség — ötvözve a vállalatoknál rendelkezésre 
álló és saját céljaik eléréséhez felhasználható esz
közökkel — biztosítja a kitűzött feladatok haté
kony végrehajtását.







A fa energetikai hasznosítása gázosítás útján
E r e s é  n y i  I s t v á n  oki. gépészmérnök, ERFATERV

A világon elhatalmasodott ásványolajgondok szük
ségessé teszik, hogy megvizsgálásra kerüljön min
den energiahordozó abból a célból, hogy miként le
het vele fűtőolajat, dízelolajat helyettesíteni. Ha
zánkban is jelentős mennyiségű faanyag, mezőgaz
dasági maradvány van, mely energianyerésre fel
használható. Ezen anyagokból éghető gáz nyerhető, 
mellyel robbanómotort lehet üzemeltetni (dízelolaj, 
helyettesítés), illetve megfelelő kazánt lehet fűteni 
(fűtőolaj-helyettesítés). A szén, fa, mezőgazdasági 
hulladékok gázosítása nem új gondolat, de az er
re a célra használható gázosító berendezések: gáz
generátorok javítása, gazdaságosabbá tétele révén 
sok veszendőbe menő energiát lehet megmenteni, 
illetve a fenti felhasználásra alkalmassá tenni.

Bár mennyiségileg nem a legtöbb, de jelentősé
ge a fa gázosításának a legnagyobb. Fűrészüzemek, 
fafeldolgozó üzemek hulladékainak jelentős részét 
hőenergia-termelésre felhasználják. Az így nyert 
hőt fűtésre, szárításra használják, de ezen túl még 
sok fahulladék, maradvány van, melyet nem tud
nak felhasználni. Az üzemek általában kevés hő
energiát és viszonylag sok villamos energiát hasz
nálnak fel. Elvileg lehetőség van az összes marad
vány kazánban történő égetés útján való hasznosí
tására, de a termelt gőzre vagy forró vízre fogyasz
tó az üzem környékén a legtöbb esetben nincs. To
vábbi értékesítés útja lehetne a gőzzel gőzmotort 
vagy turbinát működtetni, s a termelt villamos 
energiát szigetüzemben — vagy az országos háló- 

- zattal párhuzamosan üzemelve — felhasználni. Eh
hez kis erőműveket kellene létesíteni megfelelő 
nyomású gőzkazánnal, turbinával vagy gőzmotorral, 
kondenzátorral, vízkezeléssel, megfelelő szaktudá
sú vizsgázott fűtőkkel, telep kezel őkkel stb. Azon
kívül gondot jelent a két műszakban történő üze
melés. Mindezek igen jelentős beruházási pénzt 
kötnek le. Ezeket a „mini erőműveket” csak akkor 
lehet gazdaságosan használni, ha az erőgéppel el
lennyomásos üzemet lehet fenntartani. Ez túl me
rev rendszert jelent a technológiával (ha egyálta
lán jelentős hőfogyasztó van a technológiában).

Sokkal egyszerűbb módszer, ha a faanyagot ég
hető gázzá alakítva robbanómotort üzemeltetnek, 
mely a vele közvetlenül kapcsolt villamos generá
tort hajtja. Vannak olyan esetek, amikor nem szük
séges villamos energiát termelni, hanem a robba
nómotor közvetlenül hajt mechanikai energiát fo
gyasztó berendezést, pl. szivattyút, ventillátort stb.

A fából s egyéb hulladékanyagból termelt gázt 
motorok hajtásán kívül olajfűtésű kazánok és 
egyéb fűtőberendezések fűtésére is fel lehet hasz- 
nálri. Nagyon sok esetben a műhelyek, irodák stb. 
fűtésére telepített olaj kazánokat helyszűke miatt 
nem lehet előtét tüzelőberendezéssel más fűtő
anyagra átállítani. Ilyenkor segítséget nyújthat a 
szabadtéren is felállítható gázgenerátor, melynek 
gáza, megfelelő gázégővel a kazánokban elégethe
tő. A gáz viszonylag egyszerű elvezetésével szét
szórt fűtőberendezések is elláthatók egy központi 

gázgenerátorról. Ilyen lehet például a baromfitele
pek fűtése.

A felsorolt és fel nem sorolt egyéb alkalmazási 
lehetőségek kiindulási pontja a gázgenerátor. A fa 
és egyéb szóba jöhető hulladékok kigázosítása so
rán jelentős mennyiségű kátrány is kiválik, mely 
a robbanómotorban üzemzavart, a gázvezetékben 
káros lerakódást eredményez. Ezért a gázt kátrány- 
talanítani kell — vagy olyan gázt kell előállítani, 
melyben gyakorlatilag kátrány nincs. Erre a célra 
szolgálnak az ún. egyenáramú gázgenerátorok, me
lyekben a gázosítandó anyag és a gázosításra fel
használt levegő, a termelt gáz egyirányban, lefelé 
halad. Az egyenáramú gázgenerátort vázlatosan az 
I. ábra m utatja be. A hengeres (1) köpeny alul ösz- 
szeszűkül (2) és alsó részén helyezkedik el a (3) ros
tély. A gázosításihoz szükséges levegő a (4) nyíláso
kon ju t el az elgázosítandó anyaghoz, s a (7) térben 
intenzív égés jön létre, ezért ezt a zónát oxidációs 
zónának hívják. Az égés közben keletkező hő me
legíti a felette levő (8) zónában levő faanyagot, mely 
kigázosodik, s a keletkezett gázoknak [az (5) elveze
tő csövön levő szívás miatt] át kell haladni a forró 
oxidációs zónán, s itt a keletkezett kátrány, ecet
sav stb. krakkolódik. A generátor üzemét úgy kell 
vezetni, hogy az oxidációs zónában a gázosítandó 
anyagnak csupán egy Vésze égjen el, s a (6) zónát iz
zásban levő faszén töltse ki. Az oxidációs zónában 
keletkező széndioxid a (6) zónában levő izzó faszénen 
áthaladva szénmonoxiddá redukálódik. A szénmo- 
noxid éghető gáz, s ez képezi a generátorgáz je
lentős részét.

Az abszolút száraz fában kb. 50% szén, kb. 
43% oxigén, s kb. 6% hidrogén van. A gázo- 
sodás során az oxigén szabaddá válik, s az 
oxidációs térbe bevezetendő levegő mennyiségét 
csökkenti. Az ugyancsak felszabaduló hidrogén 
vízgőzzé ég el.

A gyakorlatban fel használásra kerülő fa 
sok vizet is tartalmaz, mely részben a (9) zó
nában, részben a (8) zónában gőzzé válik, s az 
oxidációs zónán áthaladva részben a magas hőmér
sékleten disszociálódik, és oxigénre és hidrogénre, 
részben az izzó faszénen áthaladva az ún. „hetero-

1. ábra: Egyenáramú gázgenerátor
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gén vízgáz reakció” során hidrogénné és szénmo- 
noxiddá alakul. Ez a reakció hőfogyasztással jár, 
mely oxidációs zónában keletkező hőből fedeződik, 
s ennek következtében az lehűl. A keletkező gázok 
mennyiségét kémiai egyensúlyi tényezők szabják 
meg, melyek erősen függnek a reakciótér hőmér
sékletétől. A túlzottan nedves fa annyira csökkent
heti a reakciótér hőmérsékletét, hogy a gázképző
dés gyakorlatilag megáll.

Az 1. ábrából látható, hogy az (5) csonkon elszí
vott gáz a rostély feletti redukciózónából kerül ki, 
s ennek megfelelően magas hőmérsékletű, s a fel
használás előtt hűtéséről gondoskodni kell.

Az előállítható gáz fűtőértéke 4600—5400 kJ m 1 
-=1100—1300 kcal/m3. Összetétele:

CO: 12—20 térf. %
H>: 15—20 térf. %
CH', : 1—2 térf. %
CO2 : 12—16 térf. %
H2O: 5—6 térf. %
N2 : 40—50 térf. %

A fából előállított generátorgáz mind az Ottó- 
motorokban, mind a dízelmotorokban felhasznál
ható. A generátorgáz és levegő keveréke kompresz- 
sziótűrőbb, mint a benzin. Az alkalmazott nagyobb 
kompresszió bizonyos fokig ellensúlyzozza a gázzal 
üzemeltetett motor teljesítménycsökkenését, vi
szont ezzel együttjár a villamos gyújtóberendezés 
módosítása. Dízelmotoros üzemben a henger
ben komprimált gáz—levegő keveréket kis meny- 
nyiségű dízelolaj befecskendezésével gyújtják meg. 
Ez az olajmennyiség mintegy 10%-a a motor név
leges teljesítményének. Ez az üzemmód azért is 

-kedvező, mert a motor dízelmotorként indul, s 
megfelelő gázminőség elérésekor állnak át a leve
gő helyett generátorgáz—levegő keverék beszívá- 
sára, s a dízelolaj-befecskendezés fentieknek meg
felelő csökkentésére.

Irodalmi adatok szerint az alábbi fajlagos fo
gyasztás érhető el:

2,5—3,0 kg fa  megfelel 1 I benzinnek Otto-mo- 
torban,
3,0—3,5 kg fa megfelel 1 kg gázolajnak dízelmo
torban,
1,1—1,4 kg fa teljesít 1 kWó-t.

Ha figyelembe veszünk egy olyan üzemet, mely
ben évente 10 000 m3 lombos és 8000 m3 fenyő da
rabos hulladék keletkezik, s ennek a keletkező 
hulladékmennyiségnek csupán 1/4 részét használ
ják fel villamosáram-termelésre gázosítással, ak
kor 250 nap és naponként 2 műszak alatt 2330 
MWó villamos áram termelhető. Az óránként ter
melt villamos áram kb. 600 kWó.

Közismert tény, hogy a robbanómotorban a be
vezetett összes energiának mintegy 30%-a haszno
sul, a többi részben a motor hűtővizével, részben 
a kipufogógázzal megy veszendőbe (30—30%). 
Mindkét hőveszteség olyan szinten jelentkezik, 
hogy hőcserélőn keresztül könnyen visszanyerhe
tő. A fentebbi Nh=600 kW-os teljesítményt ala
pul véve az összes veszteség kb. Nv=1200 kWó/ó.

Még figyelembe kell venni a korábban említett 
generátorgáz hűtéséből adódó hőt is, melyet szin
tén technológiai, vagy fűtési, melegvíz-előállítási 
célokra lehet felhasználni. így a teljes hőhasznosí
tási sémát a 2. ábra mutatja be.

2. ábra: Hőhasznosítási séma

Kz (1) fagázgenerátor kilépő gázának hűtése ré
vén a (2) hőcserélőből nyerhető a generátor saját 
hőszükséglete. A gáz a (4) motorba jutva mechani
kai energiát termel, melyet az (5) áramfejlesztő 
alakít át villamos energiává. A robbanómotor hű
tővízkörében van a (6) hőcserélő, mely a höhaszno- 
sítás vízrendszerének első melegítőfokozatát képe
zi. A második fokozat a (3) jelű hőcserélő, mely a 
generátorgáz hűtésére szolgál a motorba lépés előtt. 
A végső felmelegítés (7) hőcserélőben történik, mely 
a motor kipufogógázával van fűtve. A felmelegí
tett víz hőjét a (8) hőhasznosító rendszerben adja 
le, mely lehet szárító, fűtőrendszer, vagy egyéb 
termikus igényt kiszolgáló berendezés. A forró víz 
keringetését a (9) szivattyú végzi.

Természetesen lehetőség van arra is, hogy gép
járművek benzin vagy dízelolaj helyett járműre 
épített gázgenerátorral üzemeljenek. Itt elsősorban 
tehergépkocsikra, illetve vontatókra lehet gondol
ni, de minden esetben figyelembe kell venni azt, 
hogy a gázgenerátor-üzem közel sem olyan rugal
mas, mint a folyékony üzemanyaggal működő mo
toroké. Számítani kell arra is, hogy a motor telje
sítménye kb. 15—20%-kal kisebb lesz, a gázgene
rátor, valamint tartozékai terhelést és raktércsök- 
kenést jelentenek. Külföldi gyakorlat, hogy a fá
ból kémiai úton etanolt (alkoholféleség) állítanak 
elő, s ezzel üzemeltetik a járműveket. Ez egy uni- 
verzálisabb üzemanyag, mert ugyanígy hasznosít
hatók különféle mezőgazdasági termelvények (pl. 
csicsóka) is.

A generátorgáz nagy hátránya, hogy fűtőértéke 
alacsony. Ez a hátrány jelentkezik akkor is, ha 
meglévő kazánok fűtésére kívánjuk felhasználni. A 
nagy gáztérfogat nagy füstgáztérfogatot is jelent, 
melyet csak megnövelt gázsebességgel, azaz na
gyobb huzattal lehet kazánon átvezetni.

A fa gázosítás útján viszonylag egyszerű beren
dezésekkel értékesül, s  kisebb egységekben is meg
valósítható. A felhasználásra kerülő faanyag hal
mazállapota a legideálisabb állapotban apríték, de 
nem jelent különösebb nehézséget a darabos hul
ladék, kéreg felhasználása sem. Vannak irodalom
értesülések arról is, hogy marógépek forgácsával, 
fűrészpor bekeverésével is lehet folyamatos üzemet 
fenntartani. Mindehhez kísérletek lefolytatása 
szükséges, ahol a tényleges viszonyok megfigyel
hetők, s  az eredmények mérések útján értékelhetők.
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Az akác égésmelegének és fűtőértékének vizsgálata
D r. M o l n á r  S á n d o r  — D r .  N é m e th  K á r o l y

A fának — mint újratermelődő nyersanyagnak — 
eltüzeléssel történő energetikai hasznosítása ipari 
méretekben egyre fokozódik. A tűzifa és a külön
böző hulladékok eltüzelése mellett, egyre aktuáli
sabb kérdésként vetődik fel hazánkban is a speciá
lis, rövid vágásfordulójú célerdők, ún. „energiaer
dők” létesítése.

Erdészeti szempontból az energiatermelő erdő
ket kétféle formában lehetne megvalósítani:

1. Céltelepítésként kizárólag energiatermelést 
szolgáló ültetvények létesítésével.

2. Kombinált megoldással energiatermelést és 
fatermesztést egyaránt szolgáló erdők telepítésével. 
A mezőgazdasági területek védelme miatt alapve
tően a 2. megoldás jöhet számításba.

Az energiaültetvények szempontjából gyors nö
vekedése, kiváló sarjazó képessége és a térfogat
egységre vonakoztatott nagy fűtőértéke miatt első
sorban az akác javasolható. Kedvező adottságait fo
kozza nedves állapotban való jó égése is.

Bár népgazdasági és bérpolitikai okokból na
gyobb szerepe a 2. megoldásnak várható, mégis fi
gyelembe véve az akác kiváló sarjadzó képességét, 
célszerű megvizsgálni a 4—5 éves vágásfordulóval, 
sarjaztatással felújított energiaerdők bizonyos mér
tékű létesítését.

A kombinált energia- és fatermesztési üzemmód 
esetén a nevelő vágások faanyaga szolgálja az ener
getikai hasznosítást. E módszer azonban jó haté
konysággal csak az 1. és 2. fatermési osztályban al
kalmazható.

, Az ÉRTI felkérése alapján az „energiaerdők” lé
tesítése szempontjából az akác fafaj égésmelegé
nek és fütőértékének meghatározására végeztünk 
vizsgálatokat. (Terminológia szempontjából zavart 
okoz, hogy még ma is sokan használják a német 
nyelvből „honosított” felső és alsó fűtőérték fogal
mát. Felső fűtőérték alatt lényegében a fa égés
melegét értjük, az alsó fűtőérték fogalma helyett 
pedig helyesebb csak egyszerűen fütőértékről be
szélni.)

A fa égésmelege az elemi összetétel alapján Du- 
long képletével elméletileg is meghatározható:

33 855 C%+144 307 (H%—1/8 O%)
É = ---------------->---------- kJ kg

100

Az égésmeleg számításánál nem vesszük figye- 
lemb, hogy a fa eltüzelésekor a vízgőz a füstgázok
kal együtt eltávozik a tüzelőberendezésből és ma
gával viszi a párolgáshőt. Ha ezt a höveszteséget 
levonjuk az égésmelegből, akkor fütőértékről be
szélünk :

2514 (9 H %—U 0 o)
F = É --------------------------------kJ/kg

100

ahol H% — hidrogéntartalom % J ban;
U % — nettó nedvességtartalom %-ban; 

abszolút száraz fára vonakoztatva :

F = É —1358 kJ kg

A faanyag átlagos elemi összetételére (C=50%, 
O =  43%, H =  6%) számítva.

É=17840 kJ kg
F = 16482 kJ, kg

Az elméleti számítások nem veszik figyelembe, 
hogy az egyes fafajok elemi összetevői közötti cse- 
alkotják a faanyagot, pedig égéskor a kémiai kö
tések felszakadásával energetikai változások is je
lentkeznek.

Az 1. táblázatban mutatjuk be az elterjedtebb 
szakmai irodalomban közölt vizsgálati eredmé
nyeket.

A táblázat adatai jól érzékeltetik azt a lényt, 
hogy az egyes fafajok elemi összetevői között cse
kély eltérések miatt a tömegre (súlyra) vonatkozta
tott égéshőadatok közötti eltérések egy-egy szerző
nél minimálisak (5—10% közöttiek). A gyanta- és 
a lignintartalom növekedése pozitívan befolyásolja 
az égési hőt. A fenyőfélék tömegre vonatkoztatott 
átlagadatai ezért a lombos fákét bizonyos mérték
ben meghaladják. Gyakorlati szempontból (szállítás, 
tárolás, tüzeléstechnika) nagy szerepe van a fatér
fogatra vonatkoztatott fűtőértéknek. Ilyen szem
pontok alapján kedvezőbb a keménylombos fafa
jok tüzelési célú felhasználása.

Az egyes szerzők által közölt adatok között je
lentős eltérések vannak, ez elsősorban a járulékos 
alkotórészekben mutatkozó különbségekre, a min-

1. táblázat
A fontosabb fafajok égésmelegc tömegre (kJ/kg) és térfogatra (MJ m3) vonatkoztatva

Fafaj Perelügin [1] Kovács I. [2] Diószegi [3] Lugosi [4]
kJ/kg M J.m 3 k J/kg M J m3 kJ/kg M J'm 3 kJ/kg M J/m 3

Tölgy 20 335 13 218 18 175 11 814 19 693 12 800 17 858 11 608
Nyír 20 594 14 416 18 439 12 907 18 855 13 198 20 070 14 049
Nyár 20 008 7 603 17 501 6 650 — — 16 843 6 400
Éger 20 423 10 212 17 898 8 949 — — 17 681 8 841
Bükk — 17 652 12 003 19 819 13 477 18 419 12 525
G yertyán — — 17 463 13 796 19 340 15 278 16 696 13 190
Ju h a r — — 17 773 10 486 19 693 11 619 20 070 11 841
Lucfenyő 20 335 8 744 19 477 8 375 20 070 8 630 19 503 8 386
Erdeifenyő 21 202 10 389 19 963 9 782 — 16 745 8 205
Akác — — 17 844 13 026 19 693 14 376 18 617 13 590
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3. táblázat
Az akác égésmelege és fűtőértéke

Minta 
sorszám Megnevezés

Nettó ned- 
vesség- 

tartalom 
u%

Égésmeleg kJ/kg ■Fűtőérték 
absz. száraz 
állapotban 
kJ/kg Fo

Nedves 
állapotban 

EN

abszolút 
száraz álla

pot Eo

1. a) 10 éves törzsrész kéreg nélkül 8,32 17 543 19135 17 777
b) Kéreg ugyanazon törzsről

(a kéreg tömegrészesedése a teljes minta- 8,78 18 703 20 503 19 145

2.
darabból 19,75%) 

c) Törzs kéreggel 
Vastag vágástéri hulladék (ágfa) 8.14 17 564

19 405
19 120

18 047
17 762

3.
4.

Vékony vágástéri hulladék (ágfa)
Vastag gyökér (tuskórész) 8,26 17 863 19 471 18113

Á t l a g é r t é k  :
8,36 17 028 18 581

19 145
17 223
17 787

tavételi módszerek eltérésére vezethetők vissza. Kü
lönbséget okozhat az eltérő hamutartalom, melyet 
pl. a talaj és a döntési idő is erősen befolyásol. Kü
lönbség van a szíjács és geszt kémiai összetétele, így 
égésmelege között. Kis eltérést okozhat az alkal
mazott vizsgálati módszer is. Ilyen szempontból is 
célszerű a fontosabb, tüzelési célra számításba jö
vő fafajokra a vizsgálatokat elvégezni.

A vizsgálati anyag :
A vizsgálathoz felhasznált akácanyagot a Sop- 

ronkövesd 21 1 erdőrészletből biztosítottuk. A fon
tosabb jellemzőket a 2. táblázat tartalmazza.

2. táblázat 
Az akác égésmeleg vizsgálatára felhasznált próbatestek 

jellemző adatai

M
in
ta
-

so
rs
zá
m

Megnevezés

át
m
ér
őj
e

ké
re
gg
el
 

m
m

ké
re
g

va
st
ag
sá
g

m
m

év
gy
űr
ű

sz
ám

sz
íjá
cs
-

va
st
ag
sá
g

1. 10 éves törzsrész 81,6 4,8 9 2,7
2. Vastag vágástéri 

hulladék (ágfa) 51.0 2,8 8 10,0
3. Vékony vágástéri 

hulladék ágfa) 31,5 1,2 6 12,0
4. Vastag gyökér 

(tuskórész) 62,0 5,0 10 11,0

Az alkalmazott módszer:

Az égésmeleg meghatározását szolgáló méréseket 
KL—5 típusú lengyel gyártmányú (Precizya, Byd- 
gosc) bombakaloriméteren végeztük az EFE Ké
miai Tanszékén. A közelmúltban üzembe helyezett 
berendezés a bombakaloriméterek ismert elvén mű
ködik. Alapvető fontosságú, hogy az egyidejűleg 
elégetett 1 gramm mennyiségű anyag megfelelő
en legyen előkészítve (egységes, apró frakció). A 
kéreggel együtt végzett vizsgálatoknál a kéreg és 
a farész arányát mérésekkel törekedtünk a termé
szetes törzsrészeknél rögzített mértékűre beállítani 
(ez a két anyag eltérő égésmelege miatt volt fon
tos). Minden mérést 3—5 alkalommal ismételtünk 
meg. A mérési eredmények eltérése minimális volt, 
nem érte el az 50 kJ-értéket.

Vizsgálati eredmények értékelése:
A mérési eredmények (3. táblázat) alapján a kö

vetkezőket állapíthatjuk meg:
a) az akác égésmelege az elemi összetételből szá

mítható értéknél (17903 kJ. kg) lényegesen nagyobb 
(6—9%-kal).

b) A kéreg égésmelege magas: ugyanazon törzs 
farészének égésmelegét 7,2%-kal haladja meg! Te
hát a kéregtartalommal az égésmeleg nő (véko
nyabb fa esetén nagyobb a kéregarány).

c) A gyökér égésmelege az átlagosnál valamivel 
kisebb (3%-kal).

d) Az irodalmi adatokkal összevetve megállapít
ható, hogy a 10 éves törzsrész (amely leginkább tű
zifa jellegű) égésmelege 1—6%-kal tér el a közölt 
adatoktól.

e) A gyökér kivételével a kéreggel együtt vizs
gált mintadarabok égésmeleg értékei közötti kü
lönbségek nem érték el a 2%-ot. Tehát a gyökér 
adatát elhagyva megállapítható, hogy az abszolút 
száraz faanyagra vetített égésmelege az akác törzs
részeknek és ágfának átlagosan 19332 kJ.zkg.

f) Fentiek alapján közelítő energetikai számítá
soknál javasolható az akácapríték, darabos hul
ladék, tűzifa fűtőértékét Fo=17974 kJ kg értékben 
egységesen elfogadni. 2,5 tonna, (vagy 3,3 m3), 12% 
nedvességtartalmú akác tűzifával helyettesíthető 1 
tonna tüzelőolaj.

Összeségében megállapítható, hogy az akác az 
égésmeleg oldaláról vizsgálva kedvező energiahor
dozó. Előny, hogy a kéreg növeli a fűtőértéket, ami 
különösen a kombinált termesztési megoldásnál, a 
viszonylag magas, vékony faarány esetén jelentős.
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Akác, nyár és cserfafajok fontosabb jellemzői 
faanyagvédelmi szempontból, 
alkalmazási lehetőségük a kitettség függvényében
V a r g y a i  K o r n é l i a

A fenyőimport csökentése érdekében mindinkább 
előtérbe kerül a hazai lombos faanyagok felhasz
nálási területeinek bővítése.

Az új felhasználási területek új követelményeket 
is támasztanak a faanyagokkal szemben. Fontos 
szempont, hogy az egyes fafajok fizikai-mechanikai 
tulajdonságai, feldolgozhatósága mellett tartósságuk 
is az adott felhasználási területnek, célnak megfe
lelő legyen.

Tekintsük át az egyes vizsgált fafajok fontosabb 
jellemzőit tartósság szempontjából, valamint a leg
gyakoribb károsítóikat.

Akác: A faanyagok tartósságával foglalkozó 
szakirodalom az akác faanyagát minden esetben az 
igen tartós fafajok közé sorolja. Ez tény, de nem 
jelenti azt, hogy nincsenek biológiai károsítói.

A döntött akác faanyagának jelentős károsítója 
egy taplófaj, a kemény fekvőtapló (Phellinus con- 
tignus). A gomba a szíjács fehér korhadását okozza.

A döntött és beépített faanyagon gyakran előfor
duló károsító a sárga gévagomba (Grifola sulphu- 
fea), a lepketapló (Trametes versicolor) és a boros
tás réteggomba (Stereum hirsutum). A rovarkáro- 
sítók közül a döntött faanyagban néha előfordul
nak a fában költő szúk (pl. Xyloterus domesticus). 
A raktározott, beépíett fa szíjácsában gyakori a 
szíjácsbogár (Lyctus linearis) károsítása.

, Az akác kedvező fizikai tulajdonságai miatt az 
ipari felhasználása növekedik. Közismert termé
szetes ellenálló-képessége mellett is foglalkozni kell 
a védelem lehetőségeivé. Ez a kérdés különösen 
előtérbe kerül ott, ahol a fa eredeti színét, struk
túráját is meg kell őrizni, pl. ragasztott tartószer
kezeteknél a látszó felületek. Gyakori felhasználási 
terület a szőlőtámrendszer, ahol a kitettség igen 
nagy, föld—levegő zónában is ott a faanyag.

Az akác a legnagyobb sűrűségű fafajok közé 
tartozik (légszárazon 0,78, nyersen 0,9—1,0 kg'dm3). 
A sejtüregek tilliszekkel telítettek, ezért védőszer
rel nehezen telíthető.

Nyár: A gyakorlati életben „nyár” megjelöléssel 
igen változó tulajdonságú, nagyszámú fajtát jelöl
nek összefoglalóan. Az elnevezést indokolja, hogy 
az ipar a felhasználásnál legtöbbször nem választ
ja külön az egyes fajtákat. Vizsgálataink alapján 
faanyagvédelmi szempontból a gyakorlati felhasz
nálásnál sincs lényeges eltérés az egyes fajták 
között.

Általában a nyár anyaga a nem tartós fafajok 
közé sorolható, álgesztesedésre hajlamos. A nyár 
és cser álgesztesedését magyar kutatók derítették 
fel (Havasi—Igmándy 1957; Pagony 1958.) Az ál- 
gesztesítő gombák száma igen nagy, nyárfán gya
kori a parázstapló (Phellinus ignarius) és a nyárfa 
tőkegomba (Pholiota destruens) károsítása. A fül- 
ledésre is hajlamos, pl. július—augusztusban mu
tatkoznak a kezdeti kórtünetek.

A frissen döntött faanyagon leggyakoribb gom- 
bakárosítók a laskagombák (Pleurotus) és a tőke
gombák (Pholiota).

A feldolgozott vagy beépített nyárfaanyagot 
megtámadják pl. a Trametes versicolor, Trametes 
gallica és a Coniophora cerebella.

Rovarkárosítói közül jelentősebb az élőfát káro
sító nagy nyárfacincér (Saperda carcharias).

Cser: A cser faanyaga a nem tartós fafajok közé 
sorolható, álgesztesedésre hajlamos fafaj. Különö
sen szíjácsrésze érzékeny a farontó gombák káro
sítására.

Gombakárosítói közül jelentősebbek: az élőfában 
károsító kétalakú csertapló (Fomes obliquns), a fel
dolgozott vagy beépített anyagon a Trametes ver
sicolor és a Coniophora cerebella.

Rovarkártevői közül jelenős a beépített száraz
anyag szíjácsát károsító szíjácsbogár (Lyctus linea
ris) és a piros csuklyásbogár (Bostrychus capuci- 
nus) és néhány cincérféle.

A faanyagok fontoosabb kártevőinek ismeretén 
kívül a felhasználási terület meghatározásakor is
merni kell az egyes fafajok kémiai védelmének 
lehetőségeit is.

Vizsgálatot végeztünk a Faipari Kutatóintézet 
faanyagvédelmi laboratóriumában a különböző fa
fajok védőszerfelvételére — a gyakorlatban egy
szerűen kivitelezhető — áztatásos módszerrel. A 
védőszer oldatában tartottuk a próbatesteket kü
lönböző időtartamig és mértük a felvett folyadék 
mennyisgét. A vizsgálatokat 15X25X50 mm mé
retű próbatestekkel végeztük, nedvességtartalmuk 
8—12%). Minden mérési adat 10 próbatest átlagér
téke. A kísérleteknél a Tetol RKB 5%-os vizes ol
datát alkalmaztuk védőszerként. A Tetol RKB-ból 
a védelem biztosításához szükséges mennyiség 6 
kg'm3 sókeverék, ez megfelel 120 kg'm3 5%-os vi
zes oldatnak. A mérési adatokat táblázatban fog
laljuk össze.

A relatíve nagy bütüfelületű próbatestekkel vég
zett laboratóriumi vizsgálat alapján is megállapít
ható, hogy az akác és cser faanyaga egyszerű el-

1.táblázat
Különböző fafajok védőszerfelvétele az áztatási idő 

függvényében
Védőszeroldat-f el vétel kg m3

Áztatási idő Akác 
geszt

Cser 
geszt

Cser
geszt— 
szíjács

Nyár
Erdei 

fenyő 
szíjács

1 perc 13 14 18 26 98
1 óra 25 33 34 43 132
2 óra 31 39 36 65 192
4 óra 40 41 50 70 198
8 óra 51 55 65 96 244

16 óra 57 74 91 105 236
32 óra 86 94 134 190 261
V ákuum telítés 47 114 360 800 750
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járásokkal nem védőkezelhető megfelelő minőség
ben. Elérhető mértéke legfeljebb a határréteg-vé
delem fogalmát elégíti ki.

A vizsgált fafajok tulajdonságainak elemzése 
mellett a figyelembe vehető felhasználási területek 
kitettségi viszonyonyait is át kell tekinteni.

Jól foglalja ezt egységbe az 1982-ben, a Mezőgaz
dasági és Élelmezésügyi Minisztérium által kiadott 
Faanyagvédelmi Szabályzat, melynek vonatkozó 
2.2.1. pontja szó szerint a következő:

„A fatermékeket a tartós használat körülményei
nek, a károsodásnak kitettségük és veszélyeztetett
ségük alapján a következő kategóriákba kell so
rolni és ennek megfelelően kell védeni:

0 kategória

E körbe tartozik: fedett helyen levő, falazattal, 
betonnal, feltöltéssel közvetlenül nem érintkező, ál
landó légszáraz faanyag.
A védekezés során :
— a rovar- és tűzkárosítás veszélye figyelembe 

vehető ;
— fizikai (építéstechnikai) védelem szükséges a fa

anyag átnedvesedésének megakadályozása ér
dekében esetleg rovar és (vagy) tűzkár elleni 
kémiai védelem is alkalmazható.

I. kategória

E körbe tartozik: fedett helyen levő, falazattal, be
tonnal, földdel, feltöréssel közvetlenül érintkező 
faanyag.
A védekezés során:
— gomba-, rovarkárosítás veszélye fennáll, a tűz

kár veszélye figyelembe vehető;
— fizikai (technikai) védelem szükséges, kiegészít

ve a gomba-, rovar-, esetleg tűzkár elleni kémiai 
védelemmel ;

— a biológiai károsítok veszélye esetén legalább 
felületi védelmet kell elérni.

II. kategória

E körbe tartozik: fedett helyen levő, páralecsapó
dásnak, technológiai víznek kitett, váltakozó ned
vességű faanyag, valamint az II. kategóriánál fel
sorolt termékek, ha a faanyag átnedvesedésének 
veszélye fennáll.
A védekezés során:
— a gomba- és rovarkárosítás veszélye fokozott;
— gomba-, rovarkárosítók elleni kémiai védelem 

és legalább határréteg-védelem szükséges;
— a védőszer-kioldódás lehetőségével számolni 

kell.

III. kategória

E körbe tartozik: szabadban, 'az időjárásnak kitett, 
de földdel, vízzel közvetlenül nem érintkező fater
mék, vagy földdel, vízzel érintkező fatermék, szer
kezet föld levegő, víz/levegö szakasza feletti része. 
A védekezés során:
— a gomba- és a rovarkárosítás veszélye figyelem

be veendő;

— gomba-, rovarkár elleni kémiai védelem és leg
alább határréteg-védelem szükséges ;.

— a védőszer-kioldódás lehetőségével számolni kell.

IV. kategória

E körbe tartozik: szabadban, földdel, vízzel köz
vetlenül érintkező faanyag (annak elsősorban a 
föld levegő, illetve víz'levegő határ körüli része), 
A védekezés során:
— gomba- és rovarkárosítás ellen kémiai védelem 

és mélyvédettség szükséges, a védőszer-kioldó
dásnak a yeszélye fokozott.

V. kategória

E körbe tartozik: föld, víz felszíne alatt levő fater
mék. A védekezés faanyagvédelmi szakvélemény 
szerint.

A bontásból származó, egészségesnek minősített 
faanyagot minden esetben a vonatkozó kategóriák
nál eggyel nagyobb számú kategóriának megfelelő 
módon kell védeni az újrafelhasználás előtt.”

Az eddigiek ismeretében a vizsgált három hazai 
lombos fafaj alkalmazása javasolható a következő 
felhasználási területeken a faanyagvédelmi szem
pontok figyelembevételével :

Akác alkalmazása esetén feldolgozásakor kémiai 
védelem csak akkor szükséges, ha a felületet ere
deti megjelenési formájában (pl. esztétikai követel
mények miatt) meg kell tartani. Amennyiben az 
akác föld/levegő zónába kerül beépítésre, továbbá 
a faanyag szíjácsrészt is tartalmaz, elő kell írni a 
kémiai védelmet.

A nyár természetes ellenálló-képessége kicsi, a 
nem tartós fák közé tartozik. Egyszerű eljárással 
védőkezelve a nyár felhasználása a III. kategóriái 
igénybevételig biztonságos. A IV. kategóriában — 
szabadban, földdel, vízzel érintkező faanyagként — 
csak telített állapotban szabad felhasználni. Az 
egészséges, álgesztesedéstől mentes nyáranyag hosz- 
szú áztatási idővel — 32 óra — áttelíthető, felve
szi a védelemhez szükséges védőszermennyiséget. 
Üzemi védőkezelést feltételezve az áztatási időt a 
keresztmetszet függvényében növelni kell. A nyár 
anyaga vákuumban igen jól telíthető, azonosan az 
erdeifenyő szíjáccsal.

A cser a nem tartós fák közé sorolható. Felhasz
nálását, beépítését az egyszerű védőkezelési eljá
rások alkalmazása mellett javasolni a III. kategó
riái kitettségig lehet. Az egyszerű védőkezelési el
járások alkalmazását indokolja, hogy telítése ne
hézkes, vákuumban is csak szíjácsrész telíthető át 
teljesen.

összefoglalva

A hazai lombos fafajok a faanyagvédelmi szem
pontok figyelembevételével számtalan felhasználási 
területen helyettesíthetik 'a fenyőféléket, de a meg
felelő faanyagvédelem biztosításáról az adott fa
faj tulajdonságainak és a kitettségnek ismeretében 
gondoskodni kell.
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Adatok a magyar bútoripar kezdetének történetéhez
í r  m e s  I s t v á n  oki. faipari mérnök

Magyarországnak a kiegyezés évében nem volt szá
mottevő gyáripara. Kifejlődése a XIX. század utol
só évtizedeire tehető. Ekkoriban érte el hazánkat 
az ipari forradalom hulláma, amit a nagyüzemi ter
melés, vagyis a termelés gépesítése és a gépi meg
hajtás — elsősorban a gőzgép — ugrásszerű elter
jedése mutatott. A faiparban működő erőgépek 
(gőzgépek, petróleum- és gázmotorok) összteljesít
ménye 1863-ban 358 kW volt, míg 1884-ben 3518 
kW. Tehát az említett 21 év alatt a faipari gépi 
teljesítmény durván megtízszereződött. Persze lát
ni kell azt is, hogy e két teljesítményadat a ma
gyar ipar erőgépparkjának csak 6,5, illetve 7,5%- 
át adta.

Az ipari fejlődést a kiegyezést követő esztendők
ben valóságos „gründolási” láz vezette be. A ha
zai és külföldi — főleg osztrák — tőkések egymás
sal versenyezve hozták létre az iparvállalatokat. 
Míg korábban jobbára csak magánvállalkozásokra 
volt példa, ez a részvénytársaságok születénének 
korszaka. 1867 és 1873 között több mint 170 ipari 
rt. jött létre.

Az 1873-as, egész Európára kiterjedő túlterme
lési válság néhány évre megakasztotta a nem min
denben megalapozott hirtelen fejlődést. A tőzsde
krach nyomán több újonnan alapított iparvállalat 
jutott csődbe. A 80-as években azonban már újabb 
fellendülés következett.

A faiparban az 1860-as évektől egyre-másra lé- 
■ tesültek a gőzfűrésztelepek, háttérbe szorítva a ví
zienergiával működő kisebb fűrészmalmokat. 1873- 
ban 30, 1884-ben már 14 gőzfűrész működött az 
országban. (A vízienergiát hasznosító fűrcszmal- 
mok száma ekkor 354 volt.) Az ipar gépei és vízi
energiát alkalmazó üzemeit alapul véve, a gépi tel
jesítmény 6%-a; a munkaerő 9,7%-a dolgozott a 
faiparban 1884—85-ben.

A bútorgyártás tekintetében óriási volt a lema
radás. A századfordulóig nem volt jelentékeny ter
melés. Nem változtatott ezen gyökeresen a 80-as 
évektől megvalósuló tudatos iparpártolás sem: a 
bútorgyártás nagyon szerény mértékben fejlődött. 
Ez alól talán csak Budapest volt kivétel, ahol a 80- 
as évek közepétől új, gyárivá váló faipari ágazat
ként tűnt fel a bútorasztalosság (pl. Lingel Károly 
és Fiai Első Magyar Faáru- és Bútorgyár, Thék 
Endre Bútorasztalos- és Faárugyár). De általános
ságban itt sem ez volt a jellemző. A fővárosi fa
ipar inkább kisebb bútoripari üzemekből állt. Ezek 
a jórészt bécsi exportáló bútorkereskedelemnek az 
árakat letörő versenye miatt nemigen tudtak meg
erősödni. Tetézte még ezt, hogy a város határán, 
Üjpesten és Albertfalván is százszámra voltak az 
ugyancsak közvetlenül a kereskedelem számára 
dolgozó, olcsó bútorárut készítő asztalos kisiparo
sok. Összességében, a nagyüzemeken kívül, 22 ki
sebb vállalat, 960 munkással és kb. 280 kW teljesít
ményű gépparkkal dolgozott ez idő tájt Budapest 
faiparában.

A bútoripar, mint önálló gyáripari ágazat a szá
zadforduló óta létezik. Az ezt megelőző évtizedek
ben együtt szerepelt a fűrész-, épületasztalos- és 
faáruiparral. 1890-ben 143, húsznál több munkást 
foglalkoztató faipari üzem működött az országban. 
Munkáslétszámuk összesen 8108 fő volt, ami ilyen 
nagyságrendű magyar ipari üzemek összlétszámá- 
ra vonatkoztatva csak 7,9%-ot tett ki.

A  faiparban dolgozók összességére vetítve az ada
tot 23,9% adódik, vagyis a faipari munkások több 
mint háromnegyede húsznál kisebb létszámú mű
helyben dolgozott.

Külön figyelmet érdemel ugyanakkor a hajlított- 
bútor-gyártás. 1894-ben Európa 63 hajlítottbútor
gyárából 37 az Osztrák—Magyar Monarchia hatá
rain belül működött, ebből 13 (!) Magyarországon. 
(Lásd a táblázatokat a 83. oldalon.)

A számokat vizsgálva megállapítható, hogy az 
asztalosok száma nem egészen 10 év alatt 70%-kal, 
az esztergályosoké 123%-kal, a székgyártóké 234 
%-kal, a kárpitosoké pedig 47" o-kal növekedett.

A hajlítottbútor-alkatrészek külön tételként sze
repeltek az áruforgalmi kimutatásokban. Hazánk 
a hajlítottbútor-gyártásra különösen alkalmas 
bükkfával nagy mennyiségben rendelkezett, ami 
még olcsó is volt. Problémát jelentett azonban a 
munkaerő.

A külföldi és hazai gyárosok egyaránt állították, 
hogy a magyar munkás a hajlítottbútor-gyártásban 
előforduló kényesebb műveletek végzésére nem al
kalmas, sőt be sem tanítható arra. Ez magyaráz
hatja, hogy Ausztriában ott is voltak hajlítottbú- 
tor-gyárak, ahol a nyersanyag már hiányzott, vagy 
sohasem volt. Az ezekben földolgozandó anyagot 
vagy bútorléc alakjában, mint fűrészárut, vagy 
mint esztergályozott alkatrészt szállították Ma
gyarországról, igen alacsony áron. Egyik-másik 
ilyen gyár maga tartott nálunk a félkész áru gyár
tására telepeket, a legtöbb azonban a magyar „szék. 
lécz-gyártók”-tól vette az árut.

A mű- és kárpitos bútoi’ rendkívül magas beho
zatali összegei majdnem tisztán Ausztriára, illetve 
Bécsre vonatkozik.

Mi okozta a magyar bútoripar 
mostoha helyzetét

Asztalosaink szakmai fölkészültsége nem maradt 
el az osztrák iparosoké mögött. Tény azonban, hogy 
a kommerszbútor-gyártás terén a bécsi asztalosok 
lényegesen olcsóbban dolgoztak. Ennek magyaráza
tát munkamegosztáson alapuló szervezeteik adták, 
amidőn minden iparos a maga specialitását készí
tette; ugyanakkor nálunk „egyetemes” asztalosság 
volt. Továbbá a társiparosok, mint esztergályos, fa
ragó, lakatos, párkánylécmaró, furnérgyártó stb. a 
nagyobb forgalom és verseny miatt olcsóbban szál
lítottak az asztalosoknak. Nálunk az asztalos ezeket 
a cikket gyakran harmadkézből kapta, Bécsiből. 
Hozzájárult még ehhez, hogy Bécsben egy jó terv
rajzot lényegesen olcsóbban lehetett beszerezni,
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A bútoripar fejlődése a millenniumot megelőző tíz évben 
Az 1884-i iparstatisztika néhány adata :______________________

A foglalkozás megnevezése M agyarorszf 
önálló

ig és Fiume 
segéd.

(fő) 
ossz.

H orvát— 
önálló

Szlavóno. 
segéd

(fő) 
ossz.

asztalos 11 688 9 238 20 926 1400 1 272 2 672
bútorgyáros 37 649 686 — — —
esztergályos 895 535 1 430 94 54 148
hajlítottbútor-készítő 16 2 170 2 186 — —
kárpitos 438 688 1 126 32 32 64
székgyártó 55 72 127 13 223 236

összevetésképpen az 1891. évi népszám lálás hasonló adata i:

A foglalkozás megnevezése M agyarország 
önálló

és Fiume 
segéd.

(fő) 
ossz.

H orvát— 
önálló

-Szlavóno. 
segéd.

(fő) 
ossz.

asztalos 17 411 17 515 34 926 1 816 1 256 3 072
bútorgyáros 24 696 720 — — —
esztergályos 1 203 991 2 194 104 67 171
hajlítottbútor-készítő 10 1 246 1 256 1 196 197
kárpitos 772 889 1 661 56 31 87
székgyártó 76 351 427 8 4 12
biliárdasztal-készítő 4 50 54 — — —

Az 1885. évi bútoripari term észetű kereskedelm i ada tok :

Megnevezés
Behozatal K ivitel

mennyiség 
(Mg)

érték 
(Ft)

mennyiség 
(Mg)

érték 
(Ft)

széknád 31,4 12 965 0,9 341
fabútor és -alkatrész 4 064,1 3 210 611 926,1 574 169
hajlíto tt bú tor 280,3 196 227 1 134.1 737 194
kárpitos bútor 162.7 699 730 48,4 46 109
tulipános láda — — 239,8 50 354
faóra 59,4 148 490 1,2 3 057
fali- és állóóra 134,5 672 345 5,9 29 555

Az 1895-ös hasonló adatok:

Megnevezés
Behozatal K ivitel

mennyiség 
(Mg)

érték 
(Ft)

mennyiség 
(Mg)

érték 
(Ft)

széknád 67,2 30 240 4.1 1 845
közönséges fabútor 559 156 520 93,8 26 264
jégszekrény 109,5 32 850 5,6 1 680
m űbútor 4 382,3 4 820 530 376.4 451 680
h a j 1 ítottbú tor-al katrész 145 47 125 4 980.6 1 618 695
m árvánnyal szerelve 640,6 333112 2 484,8 1 242 400
bam buszbútor 20,4 18 300 0,4 400
kárpitos bútor 209,5 419 000 32,2 64 400
biliárdasztal 92.2 69 150 11,8 8 850
faóra 52,1 67 730 1,5 1 950
fali- és állóóra 269.1 349 830 16,6 21 580

mint Pozsonyban vagy Budapesten, hogy Bécs és 
Budapest között olcsó vízi szállítás volt, továbbá, 
hogy az embereknek már akkor is szebbnek és 
jobbnak tűnt az osztrák áru a hazainál.

Nem csekély gátló tényezőnek mutatkoztak a 
nagyvárosi — elsősorban a budapesti — lakásvi
szonyok és telekspekulációk. A külvárosi kisebb 
házakat, ahol az asztalosoknak száraz műhelyeik 
és tágas udvaraik voltak, egyre inkább lebontot
ták, a helyükön bérházak épültek, amelyek nagyobb 
jövedelmet hoztak tulajdonosaiknak. E bérházak
ban pedig vagy csak tetemes összegekért, vagy 
egyáltalán nem kapott műhelynek való helyiséget 
az asztalos. A műhelybér általában 4,5—6,5 Ft m2 
volt, a külvárosi legalacsonyabb 2,8 Ft'm 2. De föl
jegyeztek olyan esetet is, hogy 280 m2 alapterületű, 
udvarhasználat nélküli műhelyért a 20—25 mun

kással dolgozó asztalos 3200 Ft évi bért fizetett, 
vagyis 11,5 Ft/m2-t, ami mellett még kénytelen volt 
egész nap gázzal világítani a sötét helyiségeket.

Következésképp létrejött az ún. pinceasztalosság. 
Az udvarterület hiánya miatt az asztalos az anya
got csak közvetlenül a földolgozás előtt hozhatta 
el a fakereskedőtől. Ha mégis próbált némi készle
tet tartani szűk pinceműhelyében, vagy a földol
gozás kissé tovább tartott, az anyag nedvesebbé 
vált. Nyilvánvaló, hogy az ilyen műhelyekből ki
került bútorok a lakásban megrepedeztek. Ezek 
a bútorok tehát eleve nem voltak versenyképesek.

A bútoripar gyárivá fejlesztése alapjában helyes 
koncepció volt. Ám itt is komoly nehézségek mu
tatkoztak. Gyakori eset volt, hogy az engedélyezés
re benyújtott tervek ellen a szomszéd telektulaj
donosok szót emeltek, mondván: a zajos, poros, ká-
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ros talaj rezgéseket okozó gyár csökkenti a jövőben 
a bérház építésére alkalmas telek árát, annak ke
lendőségét. Erre az épületeknek a szomszéd telek
től való távolságát előírták, a gépek alapozását kö
rülményessé tették, tehát annyira megnehezítették 
és költségessé tették az építkezést, hogy az építtető 
elállt szándékától. A vázolt kálvária ellentétben 
állt ugyanezen hatóságok azon politikájával, hogy 

gyártelepek építésére olcsó telkeket parcelláztak.
Oka volt a bútoripar mostoha helyzetének az ér

tékesítés kiszolgáltatottsága is. Általánosság 
volt az alábbi eset: a közvetítő az üzleti 
pangás idején egy hálószoba-garnitúrát, ami az asz
talosnak rezsi nélkül 92 Ft-jába került (szállítási 
költséget sem számítva), 100 Ft-ért vásárolt meg 
— részletre. Ugyanekkor a bécsi asztalosüzletek tu-
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lajdonosai lépten-nyomon dicsekedtek a magyar 
arisztokráciának ebbe vagy abba a kastélyába szál
lított, sok ezer forintos megrendeléseikkel.

Néhány bútorgyár a századforduló táján

Eisler Jósiás és Fia Hajlítottbútor-gyára Kassán 
működött. Erőgépe egy 15 kW-os gőzgép volt. Ezen
kívül még 60 gép dolgozott a gyárban. Az évi ter
melés 60 000 db bútor volt. Ehhez 1000 m3 bükkfa 
bútorlécet dolgoztak fel évente. A munkások szá
ma 200 volt, ebből 85 női dolgozó. Gyártmányait 
elsősorban külföldre szállította.

Az Első Verseci Bútorgyár tulajdonosa Apfel
baum Hugóné volt. A gyár 1865-től működött. 
1013 m2 területen. 1902-ben modern famegmunkáló 
gépekkel és egy 9 kW-os benzinmotorral bővült. 
Mindenféle bútort és komplett szobaberendezése
ket gyártott. 20 munkást alkalmazott. Fölvevő pia
ca a Délvidék és Szerbia volt.

A Fiumei Bútorgyár Rt. eredete 1883-ra tehető. 
Ekkor alapított ugyanis fiókot a Magyar Országos 
Bank Fiúméban. Megvette a Chevalier de Lyon— 
Vaise testvérek által Vratában épített hajlítottfa- 
és bútorgyárat, amit részvénytársasággá alakított. 
Ez aztán Fiúméba tette át székhelyét. 1882-től a 
gyár piaci viszonyai kedvezőtlenül alakultak. Üj 
alapítások következtében nőtt a verseny, több kül
ső piac fölemelte a vámtarifát, növekedtek a hajó- 
viteldíjak. 400 000 Ft alaptőkével dolgozott, foly
tonos veszteséggel. Évi termelése 120 000—130 000 
ezer db hajlított bútor között mozgott, termékeit 
afrikai és ázsiai piacokon értékesítette.

Gmehling Hermann Bőrbútorgyára budapesti fő
teleppel és váci fiókteleppel rendelkezett. Az utób
bit 1892-ben alapította a tulajdonos, aki egyben az 
ottani m. kir. fegyintézet asztalosárugyárának a 
bérlője volt. Mindenféle bőrbútort gyártott, külön
legességei a vasúti kocsik borszékei, angol model
lek, faragott és préselt borszékek voltak. A gyár 
területe 2194 m2 volt, rajta két épülettel. A hajtó
erőt villamos és légszeszmotorok szolgáltatták. 
Munkásainak száma 65 volt. Évi termelése mintegy 
30 000 db bőrszék lehetett. A hazai piacon túl ki
vitele volt az osztrák tartományokba, a balkáni ál
lamokba és Egyiptomba.

A Gömöri Faipari Rt. Pelsőcön, 1892-ben jött 
létre, illetőleg ekkor lett az 1889-ben Blum Sámu
el által alapított ipartelep részvénytársasággá. Az 
igazgatóság új iparágának . meghonosításán fára
dozott, szem előtt tartva az exportra való termelés 
igényét is. Gyártmányaik a párizsi bútoranyag, 
szék, székállvány stb. voltak. A 38 120 m2 alapte
rületű gyár 3 épületből állt. Erőgépei: egy 74 kW 
teljesítményű gőzgép és egy 29 kW-os villamos
motor (!) voltak, létszáma 160 főre rúgott. Piacai 
Magyarországon kívül Franciaország, Belgium és 
a Kelet.

Grünwald István Bútorgyára egyike azon győri 
nagyobb asztalosműhelyeknek, amelyeket villamos 
erőre rendeztek be, miután a városi villamostelep 
ipari célra is szolgáltatott villamos áramot.

Holczíheim Kálmán Ablak-, Ajtó- és Bútorgyára 
Szombathelyen működött. Több mint 7000 m2-en 
terült el és 10 épületből állt. 15 kW teljesítményű
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gőzgéppel dolgozott. Munkásainak száma 30 körül 
mozgott, éves termelési értéke pedig 40 000 Ft volt.

Kohn J. és József Hajlítottbútor-gyára Kis- 
chocholnán működött. A 100 munkást foglalkozta
tó üzem különleges termékei voltak a préselt relif 
és más, intarziát utánzó bútordíszítmények. Ezeket 

nagyrészt külföldre exportálta, de saját bútorain 
is alkalmazta. Gyártmányainak első számú impor
tőre Franciaország volt.

Komáromy László Utóda Templomberendezési 
Vállalata 1870-ben alapíttatott Rákospalotán Ko
máromy László által. Oltárt, szószéket, padot, ke- 
resztelőkutakat gyártott. Területe 1438 m2 volt, 
amin egyetlen épület állt. Munkásainak száma 15 
volt. Évi termelési értéke 80 000 korona  körül ala
kult. Jelentősebb munkái a rákospalotai plébánia
templom, a kunszentmiklósi, zagyvarékasi, cegléd- 
berceli, ceglédi, erzsébetfalvi. helvéciapusztai temp
lom, a márianosztrani fegyház. a rákospalotai le
ányjavító és a kassai közkórház, kápolnájának, az 
újpesti plébániatemplom, a pálmonostori, nagykő
rösi, kiskunmajsai, divényi, szentesi, cseszneki 
templom berendezése voltak.

A Kramer-cég alapítója Kramer Samu budapesti 
kárpitos és lakberendező volt. Neve a dekoratív la
kásberendezés magyarországi úttörőjeként említ
hető. A királyi palota, a gödöllői kastély és az Ope
raház kárpitosmunkái- voltak kiemelkedő alkotásai. 
Az 1878-i párizsi kiállításon ä’rany érdemkereszt
tel tüntették ki.

A Kuszka és Orth Esztergályozott és Asztalos- 
bútortárgyak Gyárat Kuszka Nándor alapította 
1869-ben Kassán. Gyártmány! keretlécek, szobrá
szati famunkák, dohányzó- és teaasztalok, ruhafo
gasok, esztergályozott székek stb. voltak. 750 m2- 
nyi területen dolgozott, 4 kW teljesítményű gőz
géppel. Munkásainak száma 30 volt. Évi 450 m3 
fát dolgozott föl 20 esztergapaddal, gőzgyaluval és 
más, akkoriban modern munkagépekkel. Termé
kei az egész országba eljutottak, sőt mi több, ez 
volt az egyetlen hazai cég, amely szakmája terü
letén a bécsi árukkal szemben sikeresen verseny
zett.
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A Lingel Károly és Fiai Első Magyar Faáru- és 
Bútorgyárat Lingel Károly alapította 1864-ben. 
Pesten, a Rózsa utcában kis esztergályosműhelyt 
nyitott. Akkor még nem bútorokat, hanem vasúti 
kocsik favázait készítette. Éppen csak szórakozás
ból csinált olykor ismerőseinek lakásberendezési 
tárgyakat. Elsőként alkalmazta a kézi erővel haj
tott marógépet. Kis műhelyét később gyárrá fej
lesztette, ami Magyarország legelső gépüzemű bú
torgyára lett. 1874-ben már gőzgéppel működtette 
berendezéseit. Gyártmányaival hamarosan országos 
hírűvé vált, különösen irodabútorai tették a cég 
nevét széles körben ismertté. 1898-ban két fia — 
Károly és János — a cég beltagja lett. Ök m ár az 
igényesebb bútorgyártás számára kötelezték el ma
gukat. A Lingel-bútorok az előállítás modernsége 
mellett is a tradicionalizmus jegyében fogantak. 
Hol barokk, hol XVI. Lajos, hol empire vagy bie
dermeier formákban tűntek fel, s nem akartak má
sok lenni, mint jó asztalosbútorok.

Lővinger József Aranyozottáru- és Bútorgyára 
1867-ben alapult Vácott. Bútort és egyéb lakberen
dezési tárgyakat, kép- és tükörkereteket, kápolna- 
fölszereléseket gyártott. Különlegessége a hazafias 
tárgyú zenélőkép volt. A gyár 4000 m2-en terült el, 
amelyen 5 épület állt. 15 kW-os benzinmotorral mint 
erőgéppel és 80 munkással dolgozott, akik közül 30 
női munkaerő volt. Az évi termelése 350 000 K-t 
tett ki. Termékei az ország minden nagyobb váro
sában előfordultak, továbbá kivitele volt az oszt
rák tengerpartra (Dalmácia), a balkáni államokba 
és Törökországba.

Ifj. Müller József Faágygyára Lipótváron 25 mun
kást fogalkoztatott. Nyitra vármegye egyetlen fa
bútorgyára volt 1898-ban.

Kassán működött Sztudinka (előfordul még: 
Studinka) Gyula és Fia bútorgyáros és épületasz
talos. A gyárat 1867-ben alapította Sztudinka Gyu

la. Egyszerű és műbútorok készítésén kívül kárpi
tos és esztergályos munkákat vállalat. Az üzem te
rülete 4000 m2 volt, amelyen 6 épület állt. 25 mun
kásával 1125 m3 fát dolgozott föl évente. A gyár 
udvari részét a különböző műhelyek, géptermek,
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raktárak, csomagoló-, iroda- és tervezőhelyiségek, 
faszárító színek foglalták el, míg a nagy díszes üz
lethelyiség az utcára nyílott. Az utóbbi fölött volt a 
cég bemutatóterme. A Münchent s Párizst megjárt 
ifj. Sztudinka Gyula 1894-től volt tagja a cégnek.

A Thék Endre Bútor- és Asztalosárugyár Rt. 
alapítója és egyben a nagyüzemi magyar bútor
gyártás megteremtője Thék Endre volt. Mint asz
talosmester hosszabb időt töltött külföldön a mű
bútorgyártás tanulmányozásával. 1872-ben Pesten, 
az Üllői úton szerény műhelyt nyitott, amelyet gőz
erőre rendezett be. Vállalata 1885-re az ország leg
nagyobb és legjobban felszerelt bútorgyára lett, 
amelynek működését a 90-es években zongoragyár
tásra is kiterjesztette. Ezzel lerakta az alapját az 
első nagyobb szabású magyar zongoragyárnak. 
1893-ban a gyár 270 munkással, 51 kW teljesítmé
nyű gőzgéppel dolgozott. A korszak állami iparpár
tolása során egyre-másra kapta a legigényesebb 
megrendeléseket: a királyi palota bútorainak ké
szítését, a Parlament reprezentatív bútoraiét, az 
Operaház berendezéséét. A. lakásbútor jelentős há
nyada is az ö gyárából került ki. Munkáiban első
sorban a régi francia és angol bútorstílusok köve
tője volt. Minden stílusra külön tervezőt foglalkoz
tatott, de maga is tervezett.

A Thonet Testvérek Hajlítottbútor-gyárát Nagy- 
ugrócon alapították 1865-ben. Michael Thonet, a 
gróf Keglevich Istvántól megvásárolt uradalom te
rületén fűrészáru-feldolgozó és hajlítóüzemet léte
sített, ami nyersanyaggal látta el a már meglévő 
két gyárat. Ez volt az ország első hajlítottbútor
gyára. Kezdetben gyalult és hajlított székalkatré
szeket állított elő, majd a termelés gyors fölfutása 
következtében Thonet e gyárát is önállóvá tette 
(1867). A már fiainak nevét viselő gyár 75 516 m2 
területet foglalt el, amelyen 6 gyárépület és 15 la-
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kás állt. 74 kW-os gőzgéppel meghajtott termelésé
ben kb. 400 munkás dolgozott, köztük 170 nő. Évi 
termelése 120—150 vagont töltött meg. A legna
gyobb magyarországi hajlítottbútor-gyár elsőszá
mú importőrei Ausztria, Németország, Franciaor
szág, a Kelet, Egyiptom és India voltak.

Az Ungvári Bútorgyár Rt. egyike volt az 1870 
után alapított 12 magyar hajlítottbútor-gyámak (8 
magánvállalkozás, 4 rész vény társasági). 550 mun
kással dolgozó igazi nagyüzem volt. Hajlított és 
egyéb bútorokat, hajlítottbútor-alkatrészeket, haj
lított kocsialkatrészeket, furnért, mellékeikként 

keretszerkezeteket, fűrészárut, ecetforgácsot és tű
zifát állított elő. Termékei szinte az egész világ
ra eljutottak.

Kiállítások

Bútoriparunk fejlődéséről mind technikai, mind mű
vészi tekintetben, a nagyobb kiállítások adhatnak 
számot. Ezek valóságos seregszemléi voltak az ipar
nak és művészetnek egyaránt. Míg korábban egy- 
egy találmány, eszme vagy művészi irányzat elter
jedéséhez évtizedekre, esetleg századokra volt szük-
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ség, a XIX. század derekától rendszeressé váló or
szágos és világkiállítások közvetlen érintkezési le
hetőséget teremtettek különböző vidékek, országok 
között. Ugyanakkor új piacokat nyitottak meg és 
versenyt indítottak a tervezők és iparosok között. 
A divat legfrissebb irányzatai és az ipari újdonsá
gok is e kiállításokon fejtették ki legnagyobb ha
tásukat bútorművességünkre. Egyes kiállítások 
tényleges mérföldkőnek is tekinthetők a bútoripar 
kialakulásában. De összefüggésbe hozhatók az ál
lami felső ipariskolák szervezésével (pl. Kassa, Bu
dapest), vagy az Országos Magyar Iparművészeti 
Iskola létesítésével is.

Az 1878-as székesfehérvári országos kiállítás csak 
kevés örvendetes dolgot mutatott föl. Bútorai igen 
alacsony szinten álltak, tervezés és kivitelezés te
kintetében egyaránt. Nagyrészt kisipari módszerrel 
készült utánzatok voltak. Ezalól csak a Thonet- 
cég bútorai képeztek kivételt. Invencionális dara
bokként álltak szemben az eklektika heterogén vi
lágával. Míg az általános iparművészeti törekvések 
a múlt felé orientálódtak, Thonet az anyag termé
szetes tulajdonságaira hagyatkozva, abból adódó, 
gépek segítségével kiváltható, célszerű formákat 
alkotott. Ez volt az első magyarországi kiállítás, 
amelyen tonettbútor szerepelt.
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A T 1885. évi Országos Általános Kiállítás ipar
művészeti részéről szólva Szalay Imre vallás- és 
közoktatásügyi min. tanácsos, iparművészeti író az 
Országos Magyar Iparművészeti Társulathoz inté
zett jelentésében így nyilatkozott: „Mindenütt 
csak dísz-bútort láttunk, míg a mindennapi hasz
nálatnak szolgáló, s így a kereskedelem tulajdon
képpeni tárgyát képező egyszerű lakószoba-bútoro
kat, a hajlított fából készültek kivételével, éppen 
nem, vagy csak nagyon silányul láttuk képvisel
v e . . . .  Mostanáig majdnem kizárólag építészek 
foglalkoznak, úgy mellesleg, díszbútorok tervezésé
vel; s innét van, hogy azokon inkább építészeti, 
mint bútorfadíszítéssel találkozunk, hogy terveik 
drágák lévén, a bútorok is fölötte drágák.”

Az 1872-es ipartörvény megjelenése óta 13 év 
eltelt el. A törvény felszámolta a magyarországi 
eéhrendszer maradványait is. Az ipar fejlődésére 
ez természetesen pozitív hatással volt, nem így 
azonban a bútortervezésre. A céhmester valóságos 
művésze volt szakmájának, nem egyszer stílus
irányzat megteremtője is. A céhen belüli törvények 
behatárolták az iparosok tevékenységét, de meg
határozták a követendő bútorformákat is. E céhes 
kötöttségektől megszabadult iparosaink azonban 
még nem tudtak mit kezdeni a tervezés szabadsá
gával. Az ipari formatervezés teljesen ismeretlen 
volt Magyarországon.
- A kiállítás szenzációja a Honi Iparművészeti Vál
lalat bemutatkozása volt. 1884-ben, a kiállítás elő
készítésének idején szövetkezett a fametsző Mo
relli Gusztáv és a szobrász Mátrai Lajos magya
ros emléktárgyak, tulipános ládikák és egyéb apró
ságok készítésére és ezeknek a kiállításon való be
mutatására. A Morelli által föltalált technika épp
oly eredeti volt, mint a készítmények formája és 
díszítési módja. Kliséket készített, amikkel a min
tákat belepréselte a fába. A rajzolatok arany színt 
kaptak, az ornamentika kitöltése pedig zománcsze
rű lakkfestékkel történt. Az első kísérletek után bú
torokat és komplett szobaberendezéseket is készí
tettek ezzel az eljárással. Később Várady (előfor
dul még: Váradi, Várdai) Szilárd iparművészeti is
kolai tanár is társult hozzájuk, s létrehozták mű
helyüket, amit Morzsányi József bőrdíszműves ve
zetésére bíztak. Magyaros, finom, előkelő formák és 
díszítmények elérésére törekedtek. Kizárólag ne
mes fafajokat használtak fel, furnérozás nélkül.

A kiállítást egészében azonban a középszerűség 
és az utánzás jelelmezte. A leginkább dívó stílus, 
a német reneszánsz volt. A nehézkes és célszerűtlen 
bútorok rendszerint óriási párkányzatokat visel
tek, aránytalan oszlopokon. A forma és az orna
mentika uralkodott a funkció fölött, s ez még in
dokolatlanul magas anyagfölhasználással is páro
sult. Intarziás bútorokból viszonylag kevés került 
bemutatásra.

Láthatott a közönség e kiállításon néhány 
parasztbútorral berendezett szobát és paraszt- 
bútorkészítő központok (Baja, Komárom, Hódme
zővásárhely voltak a legjelentősebbek) eltérő jel
legzetességeit is demonstrálni kívánta. (Az 1873- 
as bécsi világkiállításnak, valamint ezen kiállítás
nak a paraszti bútoranyaga alapozta meg a Nép
rajzi Múzeum magyarországi bútorgyűjteményét.)

★

A millenniumi kiállításon már komoly szerep ju
tott bútorművességünknek. A faipar összes kiállí
tóinak 38" »-át a bútoripar (bútorasztalosság és az 
ezzel szorosan összefüggő ágazatok) adta. Elöljá
róban el kell azonban azt is mondani, hogy bútor- 
és lakberendezési iparunk művészi és esztétikai 
szempontból kívánnivalókat hagyott maga után. 
Mentségül szolgálhat egy kicsit, hogy a kiállított 
anyag és a bútorművesség tényleges képe nem egé
szen fedték egymást, továbbá a sok jelentkező mi
att oly kis alapterület jutott egy-egy enteriőrre, 
hogy ezek harmonikus és dekoratív beállítása 
többnyire lehetetlen volt.

Összeségében 185 iparos 36 enteriőrjét mutatták 
be. A királyszobák belső kiképzését, bútorzatát és 
díszítését nagyrészt Alpár Ignác tervezte neoromán 
stílusban, mélyreható tanulmányok alapján. A bú
torok legkiválóbb iparosaink műhelyeiben készül
tek. íme Alpár Ignác egy nyilatkozata, amely éle
sen rávilágít a múlt század végének iparművészeti 
törekvéseire: . él bennem a meggyőződés, hogy
eme legdicsőbb történelmi korunk form áit.. . to
vábbfejleszteni kell és lehet; amint hogy meg va
gyok győződve arról is, hogy e formák tanulmá
nyozásából és fejlesztéséből, s ezeknek a hímzések 
és egyéb jellegzetes magyar díszítésekkel való egy
bevetéséből mégis sikerülni fog egy oly stílusfajt 
alkothatni, amely határozottan magyai’ jellegű 
lesz.”

A tulajdonképpeni bútorműipari csoport azon
ban a kiállított tárgyak nagy száma ellenére is a 
vártnál gyöngébben szerepelt. A bútorok legna
gyobb része idegen minták után készült, a törté
nelmi stílusok egyikét vagy másikát utánozta, 
több-kevesebb ízléssel, finomsággal. így a bútorok 
értékét a technikai kivitelben lehetett inkább meg
találni.

A többitől erősen elütött a Társulat kollektív ki
állítása, ami egyben első nagy sikere is volt. Fő tö
rekvése a külföldön már erősen érezhető új irány
nak, a szecessziónak nemzeti vonásokkal való egye
sítése volt. De nem zárkózott el a régi stílusok ér
telmes utánzása elől sem. A kiállításon szereplő 
tervezők némelyike mindkét irányban szerepelt 
(pl. Faragó Ödön).

A hajlítottbútor-gyárak általában véve sikert 
arattak. Ez az ágazat részint a verseny, részint az 
általános fejlődés hatására nagyot lépett előre. Im
máron nemcsak ülőbútorokkal foglalkozott, hanem 
szekrényfélékkel is. Új szerkezetek, technikák, dí
szítési módok terjedtek el: intarziát utánzó díszít
mény beégetése, a fának gőz hatására bekövetkező 
képlékenységét kihasználó faragványutánzás, ré
tegelt lemezből készült ülőlapok a nehéz tömör fa 
vagy a gyönge nádfonat helyettesítésére stb. Ezen 
újítások vonatkozásában élen járt a Thonet- és a 
Kohn-féle gyár. A Thonet Testvérek Hajlítottbútor
gyár termékei persze a siker ellenére is profánnak 
hatottak, a szakmai közvélemény idegennek ta r
totta azokat.

Az esztergályosipar mind mennyiség, mind minő
ség tekintetében szépen képviseltette magát. A fő
városiak közül a Lingel-gyár emelkedett ki ülő- és 
egyéb műbútoraival, a vidékiek közül a kassai 
Kuszka és Orth-cég bizonyult a legjobbnak.
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A háziipar köréből bútorvonatkozásúak voltak a 
veszprémi Stern H. és Fiai által kiállított mogyoró- 
és bükkfa ülőbútorok, a jászói prépostság hajlított 
bútorai. Nagybánya városa gyékény ülésű és tám
lájú, szalonbútornak is beillő bambuszbútort kül
dött a kiállítás háziipari csoportjához. A kolozs
vári iparkamara magyar és oláh motívumokkal be- 
égetéssel díszített, sajátos formájú bútorokat (ló
cák, székek, ülőkék, kerti bútorok) mutatott be. Fi
gyelemre méltó Gaul Károly gépészmérnök né
hány, a bútoripar fejlesztésére a kiállítás kapcsán 
tett javaslata: „ . . .  kutassuk azokat a módozato
kat, amelyekkel . . .  a kisebb üzemű faiparokat ál
talában speczializáltathatnók ; hasonlóan, miként 
fejleszthetnők ezeket szövetkezés, vagy közös mun
kagép-műhelyekkel miként nyújthatnánk a kisebb 
anyagi erejű iparosoknak jó anyagot, olcsó hitelt, 
miként emelhetnők válalkozási és kereskedelmi 
szellemét. Szerveztessenek az egész országban az 
iparosinas-iskolák és a munkások szakbeli képzésé
re vonatkozó intézmények. Végül nyújtassék alka
lom a kárpitos-munkásoknak, hogy magukat szak
májuk minden ágában jól képezhessék . . . ”

Az 1900. évi párizsi világkiállítás óriási jelentő
ségű a magyar bútorművességre nézve. Míg az ezt 
4 évvel megelőző millenniumi kiállításon az ek
lektika elsöprő győzelmet aratott, itt már a sze
cesszió oldalára billent a mérleg.

.A kiálítás iparművészeti részének előkészítését 
a kir. kormánybizottság a Társulatra bízta. Ennek 
programja szerint a kiállításra kerülő tárgyak mű
vészi tervrajzok és modellek nyomán kellett hogy 
készüljenek, párosítva a magyar jelleget a modern 
fölfogással. A tervrajzokat és modelleket a Társu
lat elnöksége szerezte be, s a szerényebb anyagi 

' viszonyok közt lévő iparosoknak díjtalanul bocsá
totta rendelkezésére kivitelezés céljából. A mun
kát a tervezők ellenőrizték, illetve útmutatást adtak. 
Ha az iparosok saját terv után akartak dolgozni a 
kiállításra, a rajzokat előre be kellett mutatniuk 
jóváhagyás végett. S hogy a kisebb iparosok is sze
repelhessenek á kiállításon, a kormánybizottság 
komoly összeget, bocsátott a Társulat rendelkezé
sére közvetlen megrendelések céljára. Ugyanezt 
tette a székesfőváros is, továbbá elkészítettette — 
főleg kisiparosokkal — az ún. polgármesteri szobát.

Az iparművészeti csoportban a bútor, a lakásbe
rendezés adta a kiállított anyag döntő hányadát. 
A következetesen végrehajtott program eredmé
nyeként kizárólag modern fölfogású alkotások ke
rültek a közönség elé. E tekintetben Magyarország 
iparművészeti csoportja egyedülálló volt, mivel a 
francia, német, osztrák és a többi bútorművesség 
egyaránt kiállított eklektikus alkotásokat is. Emel
te a magyar anyag értékét, hogy nem néhány köz
keletű modern forma variálásáról volt szó, hanem 

valóban eredeti, helyenként határozottan magyaros 
jellegű munkákról.

Egy kiemelkedő enteriőr volt az Országház mi
niszterelnöki dolgozószobája, amit Steindl Imre 
tervezett. A Thék-gyárban készült mahagóni búto
rok struktúrája egy kissé az angol mintákra emlé
keztetett, ám díszítése egészen eredeti volt. A bú
torokba pannóként eozin lemezkéket illesztettek 
be, ami rendkívül előkelő hatást eredményezett.

Kramer Samu könyvtárszobája szintén kiváló
sága volt a kiállításnak. Egyszerűség, nemes anya
gok, minőségi munka jellemezték. Díszítését az 
igen diszkréten alkalmazott oxidált rézveretek és 
a tölgy faburkolat bőr pannói adták. Mahunka 
Imre műasztalos cseresznyefából készített intarzi
ás hálószobabútort, amelynek tervezője Faragó 
Ödön iparművész volt. A Gelb M. és Fia egy női 
budoár részletét készítette el, gazdag applikációs 
munkával díszítve. A Bernstein József és Fia egy 
úri fogadószobát állított ki, amely Faragó Ödön 
tervei nyomán készült. Szintén Faragó-terv után 
készült Lukácsovics János szalonszekrénye. Az 
Ungvári Bútorgyár Rt. egy ebédlőberendezést mu
tatott be hajlított fából. Az alkalmazott formák 
élesen eltértek a szokásos hajlítottfa bútorokétól. E 
modern vonalvezetésű, célszerűen megkonstruált 
darabok nagy sikert arattak, amit a garnitúra azon
nali többszörös megrendelése koronázott. Györgyi 
Kálmán művészeti író szakvéleménye szerint e bú
torzat „ . . . minden tekintetben felülmúlta a szom
szédságában levő világhírű Thonet-gyártmányokat, 
amelyek ugyan szintén modernizált formában je
lentek meg, de amelyek inkább a faragott, mint a 
hajlított fa jellegét m utatták”.

Mintegy 150 m--nyi külön területen mutatkozott 
be a magyar ipari szakoktatás. Ebből 130 m2-t 3 
enteriőr foglalt el. A fogadószoba és az ebédlő Fa
ragó Ödön, az úri dolgozószoba Foerk (előfordul 
még: Förk) Ernő tanár tervei szerint készült. A 
tervek nyilvános pályázat díjazottjai voltak, a ki
vitelzést az állami iparoktatási intézetek végezték. 
A munka a tervezők által kidolgozott részletrajzok 
szerint folyt, de a jobb eredmény érdekében és ok
tatási célból is, a bútorokon előforduló faragási 
munkákról először gipszmodelleket készítettek. 
Ezekből valamennyi részt vállaló ipariskola kapott, 
ami elősegítette az egyöntető megvalósítást.

A világkiállítás magyar iparművészeti részéről 
Györgyi Kálmán így írt: „ .. .  az iparművészet fej
lődésének két lényeges tényezője Magyarországon 
megvan, ti.: bírunk eredeti egyéniséggel bíró ta- 
lentumos tervezőkkel és értelmes, képzett iparo
sokkal.

Az általános elismerés, amelyben iparművésze
tünk részesült mutatja, hogy annak fejlesztése ér
dekében eddig követett irány helyes volt.”
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