
VASTAGÍTÓ ÉS HOSSZABBÍTÓ TOLDÁSSAL 
[KÉSZÍTETT ALKATRÉSZEK RAGASZTÁSÁNAK 

PROBLÉMÁI* 

[Dr. szabó i m r e ; 
e g y e t e m i d o c e n s 

E F E , S o p r o n 

E l ő a d á s o m során a v a s t a g í t ó és h o s s z a b b í t ó t o l d á s o k r a g a s z t á s á v a l 
kapcso la tos p r o b l é m á k közü l sze re tnék n é h á n y a t fe lve tn i , és a p r o b l é m á k 
mego ldásá ra i r á n y u l ó k u t a t á s i e r e d m é n y e k e t v á z l a t o s a n i s m e r t e t n i . 

K o n k r é t a n az a lább i k é r d é s e k e t s z e r e t n é m é r in t en i : 
I . A r a g a s z t á s i h ő m é r s é k l e t h a t á s a a P V A c r agasz tók sz i l á rdságára , i l l . 

v í z á l l ó s á g á r a . 
I I . A gőzö le t l en és gőzölt a k á c n é h á n y r a g a s z t á s t e c h n o l ó g i a i p a r a m é t e r e . 

I I I . A v a s t a g í t ó to ldás k i a l a k í t á s á n a k lehe tősége i . 
IV . A h o s s z a b b í t ó és v a s t a g í t ó to ldás e g y ü t t e s a l k a l m a z á s a . 
У. S a r o k k ö t é s k i a l a k í t á s a hossz to ldássa l . 

A v a s t a g í t ó és h o s s z a b b í t ó t o ldá sokná l egyre g y a k r a b b a n a l k a l m a z o t t 
P Y A c diszperz iós r agasz tó e l t e r j e d é s é t számos e lőnyének köszönhe t i . K e d v e z ő 
t u l a j d o n s á g a i m e l l e t t a z o n b a n t u d u n k h á t r á n y a i r ó l is. E z e k közü l mos t c s a k 
k e t t ő t emelnék k i , n e v e z e t e s e n a : 
— gyenge v ízá l lóságo t és a 
— kedvező t l en t e r m o p l a s z t i k u s t u l a j d o n s á g o t . , 

A r a g a s z t o t t s ze rkeze tek b izonyos t í p u s a i n á l (pl . : a j t ó k , ab lakok) , a 
fe lhaszná lás s o r á n számolni ke l l a vízgőz v a g y a víz h a t á s á v a l . A m a x i m á l i s 
a n y a g f e l h a s z n á l á s t , ill. a m i n ő s é g növelését b iz tos í tó m ó d s z e r e k , v a g y i s a 
hosszabb í tó és v a s t a g í t ó t o l d á s o k a l k a l m a z á s a , v a l a m i n t a szerkeze t i r a g a s z t á -
sok minősége a z o n b a n erősen f ü g g a l é t r e h o z o t t szerkezet i k ö t é s m e g b í z h a t ó s á -
gá tó l , a m e l y b e n igen fon tos s ze r epe t j á t sz ik a nedvességgel é r i n tkező r a g a s z t ó -
r é t e g t u l a j d o n s á g a i n a k v á l t o z á s a . 

K í sé r l e t e ink során a r r a a ké rdés re s z e r e t t ü n k vo lna v á l a s z t k a p n i , h o g y 
a PYAc r a g a s z t ó k kötés i s z i l á rdságá t és v í zá l l ó ságá t , h o g y a n b e f o l y á s o l j a a 
r agasz tás i h ő m é r s é k l e t . 

A v i z sgá la thoz l u c f e n y ő t , „Moza ik - spec i á l " és „Moza ik -v ízá l ló" r a g a s z t ó t 
a l k a l m a z t u n k . 

* Az E r d é s z e t i és F a i p a r i T u d o m á n y o s Ü lésen 1980. f eb ruá r 28 -án e l hangzo t t e l ő a d á s . 
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1. ábra. A ragasztási hőmérséklet és a ragasztási szilárdság kapcso la ta Mozaik-speciál ragasztó-
nál 

A „Mozaik-spec iá l" ragasztó r agasz tás i szi lárdsága a ragasz tás i hőmér-
séklet függvényében az első áb rán l á t h a t ó , a p o n t o k r a illeszkedő parabola 
egyenletével együt t . A 2. ábrán a „Mozaik-vízál ló" r agasz tó ugyanezen össze-
függései l á t h a t ó k . 

Az ábrákból rög tön ki tűnik , h o g y a hőmérséklet növekedésével egy elég 
magas sz i l á rdságmax imum ta lá lha tó . 

A legkedvezőbb hőmérséklet 40 ^ 2 °C. A 30 °C-on és az 50 °C-on 
k a p o t t szilárdsági á t l agér tékek ezen m a x i m u m t ó l va ló eltérése — 0,05 tévedési 
szinten — lényegesnek mondha tó . 

A 40 °C-os hőmérsék le top t imum szilárdságra gyakorol t kedvező ha tása 
az a l ább i akka l m a g y a r á z h a t ó : 
Először : megnő a ragasz tó és a fa fe lü le t i feszültsége (energiája) közö t t i különb-
ség. 
Másodszor : csökken a ragasz tó v iszkozi tása , ami kedvezőbbé teszi a felület-
nedves í tés t , és végül 
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2. ábra. A ragasztási hőmérséklet és a ragasztási szilárdság kapcsolata Mozaik-vízálló ragasztó-
nál 

Harmadszor : n ő a diszpergált részecskék p la sz t ikus deformálha tósága , és lénye-
gesen kevesebb víz marad v issza a rendszerben . 

A kü lönböző ragasztási hőmérsék le teknek , a ragasz tás vízállóságára 
gyakorol t h a t á s á v a l kapcsola tos kísérletek e redménye i a 3. á b r á n l á tha tók . 

Az e r edmények jól szemlél te t ik a m a g a s a b b ragasztási hőmérsékle tnek a 
ragasz tás v ízá l lóságára gyakoro l t ha tásá t , ill. a „Mozaik-vízál ló" ragasz tó 
kedvezőbb szi lárdsági t u l a j d o n s á g a i t . 

A hőmérsékle t szi lárdságra gyakorolt k e d v e z ő h a t á s á n a k értékelésekor, 
a d o t t üzemi k ö r ü l m é n y e k k ö z ö t t f igyelembe ke l l venni , hogy az a lka lmazandó 
előmelegítés és a d o t t hőmérsék le ten t a r t á s mi lyen eszközökkel és mi lyen 
beruházás i kö l t ségekkel v a l ó s í t h a t ó meg. T o v á b b á , hogy ez a technológiai 
szakasz, hogyan i l leszthető be a gyár tás i f o l y a m a t b a . A vízálló ragasztó alkal-
mazásakor az t is f igyelembe kel l venni, h o g y a ké tkomponensű ragasz tó 
fazékideje 8 óra . Bármi lyen mego ldás t v á l a s z t u n k is bizonyos, hogy a t e r m é k 
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3. ábra, A r a g a s z t á s i s z i l á r d s á g a z á z t a t á s i idő f ü g g v é n y é b e n 

minősége és é l e t t a r t a m a j avu ln i fog. Alá kell azonban húzni , h o g y még a b b a n 
az ese tben is célszerű gazdaságossági v izsgá la toka t végezni, h a az előbb eml í t e t t 
módszerekkel igazolni lehet a hőmérsékle temelés kedvező h a t á s á t , hogy e ldönt -
hessük: a hőmérsékle t emelése v a g y a d r á g á b b vízálló r a g a s z t ó bevezetése 
e redményez-e a lacsonyabb köl t ségeket . A hazai lombos f a f a j o k hasznosí tásá-
b a n különösen fon tos je lentősége v a n az akácnak . Az a k á c r agasz tá sáva l 
k a p c s o l a t b a n — a Fa ipar i K u t a t ó In téze t ada ta in k ívül — meglehetősen 
kevés k u t a t á s i e redmény áll rende lkezésünkre . 

N é h á n y k u t a t á s i e redménnye l szere tném bővíteni a gőzölt és gőzöletlen 
akác r agasz tá sáva l kapcsola tos i smere teke t . 

A k u t a t á s összeáll í tásakor a r ra t ö r e k e d t ü n k , hogy összefüggést keressünk 
az akác n é h á n y ragasztás technológia i pa r amé te r e és r agasz t á s i szi lárdsága 
közö t t , ill. hogy ezen e redmények a lka lmazha tók legyenek az akác kü lönböző 
r agasz to t t szerkezetekben való fe lhasználásakor . 

Gőzölet len és gőzölt akácná l a vas t ag í tó toldás ragasz tás i nyírószi lárdsá-
gát a f e lhordo t t ragasz tó ( A R B O C O L L - F K C ) mennyiségének (100—250 
g/m2); a fe lület i megmunká lás (fűrészel t , gyalul t , hengercsiszolt , k o n t a k t -
csiszolt felület) , va lamin t a f a j l agos p ré snyomás (0,8—1,8 N /mm 2 ) függvényé-
ben v izsgá l tuk . 

A mérési e redmények a 4. á b r á n l á t h a t ó k , melyből a vas t ag í tó t o l d á s 
a lka lmazásakor az alábbi köve tkez te t é sek vonha tók le: 
1. Törekedni kell a minél f i n o m a b b felületek előkészítésére. 
2. A megszoko t tná l magasabb p résnyomás t célszerű a lka lmazn i . 
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4. ábra. Az a k á c r a g a s z t á s i s z i l á r d s á g a a p r é s n y o m á s f ü g g v é n y é b e n 

3. A k a r b a m i d - f o r m a l d e h i d ragasztóval a gőzölt a k á c j o b b a n r agasz tha tó , 
mint a gőzöletlen; és végü l 

4. A maximál i s ragasz tás i szilárdság eléréséhez a r á n y l a g vékony (0,05—0,07 
mm) ragasz tóré tege t kel l k ia lakí tani . 

A gőzöletlen akác ékcsapos hossztoldásakor az a lka lmazot t ragasz tó , 
az ékcsapok magassága és a p résnyomás függvényében vizsgáltuk a ha j l í tó -
szilárdság a laku lásá t . 

Az e redmények az 5. áb rán l á t h a t ó k . Az ábra a l a p j á n az alábbi követ -
keztetések vonha tók le: 

Agrártudományi Közleménye/e 40, 1981 



VASTAGÍTÓ ÉS HOSSZABBÍTÓ TOLDÁSSAL KÉSZÍTETT ALKATRÉSZEK RAGASZTÁSÁNAK 5 3 3 

Haihlószilórdság 

5. ábra. A hossztoldott akác hajlítószilárdságának változása a présnyomás függvényében 

1. A m é r t haj l í tószi lárdsági é r tékek , a r agasz to t t szerkezetekre s z a b v á n y b a n 
előírt haj l í tószi lárdsági é r téke t m inden esetben m e g h a l a d j á k . 

2. A 10 m m fogmagasságú bossztoldásról megál lap í tha tó , h o g y az a lacsonyabb 
fa j l agos p résnyomás mel le t t v iszonylag alacsony a haj l í tósz i lárdság, míg 
n a g y o b b présnyomásná l eléri a 20—30 m m hosszú f o g a k k a l to ldot t kö t é sek 
szi lárdsági é r t éké t . Ál ta lánosan foga lmazva : ugyanazon szilárdsági é r t ékek 
kis fogmagasság esetén n a g y o b b nyomássa l , nagy fogmagasság esetén pedig 
k i sebb nyomássa l é rhe tők el. 

Agrártudományi Közlemények 40, 1981 



534 SZABÓ I M R E 

3. A Mozaik f a ipa r i r agasz tóva l , nagy fogmagasság esetén alacsony ragasz tás i 
szilárdság; k is fogmagasság esetén n a g y nyomás mel l e t t viszont m a g a s 
ragasztási szi lárdság é r h e t ő el. 

Az épüle tasz ta los iparban, de a bú to r ipa rban is a lka lmazha tó vas tag í tó to ldások 
előnyei az a l á b b i a k b a n fog l a lha tók össze: 
1. A rétegeléssel j avu l az a lka t rész a l ak ta r tóssága . 
2. Különböző f a f a j o k e g y ü t t e s e n a lka lmazha tók egy a lka t részen belül ( n y á r , 

fenyő, l ombos fa fa jok ) . 
3. Csökkenthe tő a megmunká l á s i felület, h i szen a r agasz t á skor már b izonyos 

prof i lk ia lakí tás is t ö r t é n h e t , így kevesebb a leválasz to t t forgácsmennyiség , 
ami anyag- és energ iamegtakar í t ás t j e l e n t ; és végül 

4 . Vékonyabb válasz tékok is f e lhaszná lha tók . 
A v a s t a g í t ó toldás k ia l ak í t á sának gyakor la t i l ag h á r o m t ípusa kü lönböz-

t e t h e t ő m e g : 
1. a sima f e l ü l e t e k ; 
2. a bigézett fe lü le tek; 
3. az árok-csapos felületek ragasz tássa l t ö r t é n ő egyesítése. 

Mindhá rom megoldás egy sor technológia i p r o b l é m á t vet fel, melyek 
jelenlegi megoldása nem m e g n y u g t a t ó . 

A bigézet t és á rokcsapos k ia lak í tásokná l meglehetősen nagy anyagvesz-
teséggel kell számolni , a fogmagasságtó l , ill. a csapmagasság tó l f üggően . 
Ugyanakkor a megfelelő r agasz t á s i szilárdság m é g az ún . „ ö n z á r ó " szerkezetek-
nél sem b iz tos í tha tó h o s s z a n t a r t ó p ré snyomás nélkül, a mechan ika i m e g m u n -
ká lás hibái m i a t t . Márpedig e g y fo lyamatos nagyüzemi t e rmelés fo lyama tos 
ragasz tás né lkü l nehezen képze lhe tő el. 

A p ré snyomás szükségességét a 6 . áb ráva l sze re tném szemlél te tn i . 
Árokcsapos v a s t a g í t ó to ldássa l elkészített a lkat részből k i a l a k í t o t t p róba te s t e -
k e n ( 5 0 x 5 0 m m próba tes t 3 d b 6 x 6 mm-es árokcsappal ) v izsgá l tuk a prés idő 
és az árkos és csapos d a r a b o k széthúzásához szükséges erő kapcso la tá t . 

Jól l á t h a t ó , hogy még 20 perces prés idő u t á n sem é r h e t ő el a maximál is -
hoz közel álló húzó- , ill. szak í tóerő . 

Alá kell húzn i , hogy az egyes elemek r a g a s z t á s e lő t t i esetleges görbeségét 
és ennek, a ragasz tás i sz i lá rdságra gyakorol t negat ív h a t á s á t még f igye lembe 
sem ve t t ük . 

A sima fe lü le tű v a s t a g í t ó toldásnál v iszont , a je lenlegi lehetőségekkel 
számolva, egyér t e lmű a hos szan t a r t ó prés idő szükségessége. 

Mindhárom szerkezet - t ípus k i a l ak í t á sáná l kézenfekvő a nagyf rekvenc iás 
melegítés a lka lmazása , ame ly a ragasztás m e g n y u g t a t ó megoldásához veze t -
he tne . Ez a z o n b a n egyedi berendezéseket , esetleg te l jes gépsort igényelne. 
V a n n a k a z o n b a n egyszerűbb elvi megoldások is, melyek gyakor la t i a lka lmaz-
ha tóságának m ű s z a k i fe l té te le i t most v izsgá l juk . Gondolok i t t pl . az oldószeres 
és más ragasz tó t ípusok bevezetésére , az o lvadékragasz tók és a hagyományos 
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F 

6. ábra. A szakítóerő változás a présidő függvényében árok-csapos vastagító toldásánál 

ragasz tók kombiná l t a lka lmazásá ra , ill. a Jou le -hős melegítési lehetőség 
v i z sgá l a t á r a . 

Fe lve tődhe t a ké rdés : érdemes-e foglalkozni a rétegelés p r o b l é m á j á v a l 
pl . az épüle tasz ta los ipar v o n a t k o z á s á b a n ? Űgy gondolom a kérdésre igennel 
kell válaszolni . Különösen akkor, h a a vas tag í tó t o ldá s előbb felsorol t előnyei 
mellé m é g a hossztoldás előnyeit is f e l so rakoz t a t j uk . 

A vá lasz t egy m o s t induló kísér le tsorozat n é h á n y kezdeti e redményéve l 
sze re tném a l á t ámasz tan i . 

S ima felületű v a s t a g í t ó to ldássa l há romré tegű , 4 0 x 4 0 m m keresz tme t -
szetű, p róba te s t eke t kész í t e t t ünk úgy , hogy egyes ré tegeket (amelyek 
azonos vas t agságúak) hossztoldással á l l í to t tunk elő. A 600 m m hosszú próba-
tes tek minden ré tegben 1—3 hossz to ldás t vélet lenszerűen a l k a l m a z t u n k . 
A középrészhez n y á r t és fenyőt , a szélső rétegekhez pedig f enyő t és akácot 
h a s z n á l t u n k sz immetr ikus elhelyezésben. 

E l ső lépésként a ha j l í tó ruga lmasság i modulus vá l tozásá t v izsgá l tuk , 
egynemű, azaz rétegelés nélküli f enyőhöz v iszonyí tva . 

Ú g y gondolom, hogy a ruga lmasság i modulus % - o s vá l t ozá sának ismer-
te tése első hallásra t ö b b e t mond, m i n t maga a tényleges ér ték . 

H a a tömör f e n y ő rug . mod . 1 0 0 % , akkor 

f enyő—fenyő—fenyő ré tegelés esetén: 16%-os 
f e n y ő — n y á r — f e n y ő rétegelés esetén: 10%-os 
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a k á c — f e n y ő — a k á c rétegelés esetén: 80%-os 
a k á c — n y á r — a k á c rétegelés esetén 78%-os 

a rugalmassági m o d u l u s emelkedése . 
H a egy a b l a k r á m a keresz tmetsze té t a h a j l í t ó ruga lmassági modulus 

a l a p j á n mére tezzük , akko r a n n a k a 80%-os emelkedése , min tegy 20—25%-os 
keresz tmetsze tcsökkenés t tesz lehe tővé . Ezen megál lap í tás je lentőségének 
t o v á b b i elemzése szükségtelen. 

Befejezésül , ennek kapcsán azonban szere tnék még egy m ű s z a k i problé-
m á r a ki térni . 

Fe lmerü lhe t a kérdés , hogy a 20—25%-os keresz tmetsze tcsökken tés nem 
befolyásol ja-e nega t ív é r t e l emben egy a b l a k r á m a sarokmerevségét , azaz 
sarokkötésének ragasz tás i sz i lá rdságát . 

A p róba t e s t ek ke resz tme t sze te 4 0 x 4 0 m m , a sarokrész b ü k k rétegelt 
f a t ö m b . A hossztoldáshoz 10 mm-es ékcsapos fogazás t és rezorcin-formaldehid 
r agasz tó t h a s z n á l t u n k , 12 N/mm 2 -es (120 kp/cm2) fa j l agos b ü t ü n y o m á s melle t t . 
A kísérletek során hossz to ldot t és ke t tős , ollóscsapos sarokkötések törőerői t 
ha s on l í t o t t uk össze. E r e d m é n y ü l 

á t lagos törőerő é r t ékeke t k a p t u n k . 
A 230%-os tö rőe rő növekedés azt je lent i , h o g y kisebb keresz tmetsze t 

ese tén is lehet megfelelő sarokmerevséget b iz tos í t an i . 
A későbbiek so rán t e rmésze tesen t i sz tázni kel l egy ilyen sarokkötésnek az 

a b l a k r á m á k szerkezetére és gyá r t á s t echno lóg iá já ra gyakorol t h a t á s á t is. 

a k e t t ő s ollóscsap ese tén 
a hossz to ldo t t s a rokkö té s esetén 

pedig 

20,4 N (204 kp)-os 

46,0 N (460 kp)-os 

Agrártudományi Köz leménye /e 40, 1981 
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