
IPARI PADLÓK - 
TECHNOLÓGIA, ALKALMAZÁSOK, PROBLÉMÁK 

 
Szabó Mónika* - Farkas György** 

 
 

RÖVID KIVONAT 
 

Általános értelmezés szerint az ipari padló nehezen sorolható be a hagyományos 
szerkezeti elemek közé. Lamprecht szerint: „Az ipari padló nem tartozik a 
magasépítéshez. Az ipari padló nem tartozik a mélyépítéshez. Ezért az egész egy 
elhanyagolt terület, amiért senki sem tartja magát illetékesnek.” Az elmúlt két évben a 
magyarországi beruházások költségének közel a felét csarnokszerkezetek (raktárak, 
gyárak, bevásárló központok) építése teszi ki. Egy csarnokszerkezet megvalósulási 
költségének a fele a vázszerkezet, a másik fele a padló építésének a költsége. A 
beruházók megpróbálják a padló költségét a minimálisra csökkenteni, bár tisztában 
vannak azzal, hogy a késobb megjeleno károsodások javítása igen költséges dolog. 
Cikkünk célja, hogy bemutassuk az ipari padlókkal szemben támasztott 
követelményeket és összefoglaljuk a késobb megjeleno problémák kialakulásának okait.   

 
 

1. AZ IPARI PADLÓK ÉPÍTÉSÉNEK TECHNOLÓGIÁJA,  
A TECHNOLÓGIA FEJLODÉSE  

 
Az ipari padlók építési technológiája az utóbbi húsz évben nagyon sokat 

fejlodött [2], [8]. Az 1980-as években a padlók több réteggel készültek és emiatt hosszú 
volt az építési folyamat. Ennek típikus rétegrendje az 1. ábrán látható. A padló 
teherviselo rétege C12/16-os (B200-as) beton, ami az alacsony betonszilárdság miatt 
rossz felületi kopásállóságú és nem vízzáró.  

A ’90-es évek végétol terjedt el a 2. ábrán látható rétegrend. A teherviselo réteg 
itt C25/30-as acélszál erosítésu beton. Az ipari padlókba beépített acélszál a jelenleg 
felhasznált összes acélszál 70%-a. Az igen magas felhasználás mellett sok elméleti 
kérdés, mint pld.: a tervezés, minosítés, szabványosítás nem teljesköruen megoldott. Ez 
nem magyar jelenség, mert a mérattani szabványok, eloírások nemzetközileg is 
kidolgozatlanok. Ennek ellenére a szál erosítésu betonok eloretörése az ipari 
padlóépítésben feltartóztathatatlan. Nagyon fontos, hogy a szálas betonok 
alkalmazásakor a kényes helyeken (alapok, sarkok, lemezszélek) kiegészíto 
hagyományos lágyvasalást is kell alkalmazni.  

 
1.1.  A betonacél és az acélszál alkalmazása közötti különbség 
 

A betonacélhálóval történt vasalás esetében a vasalásnak a szerepe a berepedt 
keresztmetszetben fellépo húzóero felvétele [9],[11],[16]. 
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Az alul-felül elhelyezett háló esetén az átlagos vasmennyiség általában 50 kg/m3. Ez a 
betonacél mennyiség nem elegendo az elso repeszto ero lényeges megnöveléséhez, de a 
betonlemez teherbírása jelentosen megnövekszik.  

Ha a betonlemezbe 40 kg/m3 nagyteljesítményu (ha az l/d arány >80-nál, azaz 
pl.: ha 60 mm hosszúságú szálat alkalmazunk, akkor 0,8 mm átmérovel kell 
rendelkeznie) acélszálat helyezünk el, akkor 170.000 szál található 1 m3 betonban. Az 
ilyen jellegu vasalás alkalmazásával a repesztoero no és a lemez alacsony terhek esetén 
kedvezobben viselkedik, mint a hagyományos betonacél háló esetében [15].  

 
 

3. ábra: Laser Screed 
 

4. ábra: Laser Screed a felület simítása 
közben 

2. ábra: Betonpadló 2002-ben [8] 

 
 

1. ábra: Betonpadló 1980-ban [8] 



 
A két vasalási típus kivitelezési költsége közel azonos. A kivitelezési idot 

összehasonlítva az eltérés lényeges, mivel hegesztett hálós vasalás esetén 600 m2, míg 
acélszál alkalmazása esetén a teljesítmény 1000-1200 m2 padló készítheto naponta.  

 
Az utóbbi években elterjedt Laser Screed 
technológiás bedolgozás teljesítménye 
elérheti a napi 2500 m2-t  is. Ez a 
magyarázata az acélhajas padló gyors 
elterjedésének.  
 
1.2. A betonpadló legújabb (Laser 
Screed) technológiája 
 

A következo ábrákon bemutatjuk a 
Laser Screed felület-képzés lépéseit [1], 
[3]. A 2. ábrán lévo betonpadló 30 cm-
es 95%-os tömör-ségu zúzottko 
ágyazatát több rétegben hordják fel és 
tömörítik. A súrlódáscsökkentés miatt  a 
szemcsés ágyazat felett 10-20 cm vastag 
finomréteget építenek be, amelyre  
kétrétegu fóliát helyeznek el (3. ábra). 
 
A gyurodések csökkentése érdekében fokozottan kell ügyelni a kétrétegu fólia 
gyurodésmentességére, ugyanis a gyurodés a repedések kiindulási pontja lehet.   
A mixerkocsival szállított betont kiöntés után emberi erovel terítik szét a fólián. A 
betonfelület szintezését és simítását a Laser Screed végzi (3. ábra) [10].  A gép 
hidraulikusan muködtetett, 7 m-ig kinyúló teleszkópos karjának végén 4 m 
fesztávolságú lehúzó fej van (4. ábra), melynek mindkét végére, a csarnok egyik 
oszlopára rögzített adóval folyamatosan kapcsolatban álló egy-egy lézeres érzékelot 
helyeztek el. A folyamatos szintezés teszi lehetové a magasraktár funkció betöltéséhez 
szükséges síktolerancia elérését, azaz 2,5 m-en a megengedett 3,0 mm szintkülönbséget.  
A felület lesímítása után közvetlenül viszik fel a por alakú kopóréteget (5. ábra) [14]. A 
gép kinyúló karjában elore kimért mennyiségu port számítógépes vezérléssel adagolják, 
így a kar visszahúzásának sebessége és a fej nyitottságának függvényében 
szabályozható a réteg vastagsága. Az ipari padló betonjának víztartalmát úgy kell 
megválasztani, hogy a felületre felúszó vízmennyiség át tudja itatni a porréteget, de ne 
legyen túl sok sem, mert a beton víz-cement tényezojét 0,5 érték alatt ajánlott tartani.  
A beton kezdeti kötésének lezajlódása után (homérséklettol függoen 2-5 órával a 
bedolgozást követoen) történik a porréteg felületbe való bedolgozása körtárcsás 
simítógéppel. Ügyelni kell arra, hogy a simítás minimális energiabevitellel történjen, 
mert eros bedolgozás esetén a beton felületére felúszott habarcsréteg is megsérülhet, 
ami a felület minoségi problémáihoz vezethet. 

 
5. ábra: A kopóréteg felhordása por alak -

ban közvetlenül a felület simítása után 



A bedolgozott felületre egy párazáró réteget permeteznek, amely csökkenti a felület 
zsugorodásának mértékét, illetve befolyásolja a beton és a kopóréteg 
zsugorodáskülönbségébol eredo elválást [13]. 
A padlót készítésekor dilatációs egységekre bontják és egy egységet betonoznak be egy 
ütem alatt. Ezt az építés keztedetén acéllemezekkel biztosítják. A bedolgozást követoen 
vakhézagokat is kialakítanak, amelynél nem teljes mélységében vágják be a padlót pl.: 
az oszlopok környékén. 
A bedolgozott és utókezelo szerrel kezelt padlót a munka befejezésekor száraz Terfil 
paplannal terítik le és leterhelik, hogy a hofejlodésbol és a felületi holeadásból adódó 
homérsékletkülönbség hatására létrejövo alakváltozást minimalizálják. A bedolgozást 
követo 10 órán belül megkezdik a paplan fokozatos nedvesítését és megszüntetik a 
leterhelést. A beton 10 napos koráig biztosítani kell a paplan nedvesen tartását, ami csak 
a hézagvágás idotartalmára függesztheto fel.  
 
 

2. AZ IPARI PADLÓKKAL SZEMBEN TÁMASZTOTT 
KÖVETELMÉNYEK 

 
Az ipari padlókat többnyire csarnokok, raktáráruházak padlójaként alkalmazzák. 

Ez  határozza meg a padlók terheit, melyek a mai magyar eloírások szerint a következok  
- a jármuforgalom kerékterhe     Q ≤  40kN 
   (pl.: villástargonca 7 tonna önsúllyal, vagy 12 tonna önsúlyú teherautó) 
- guminyomás tömlos jármunél    p ≤ 6 bar 
- kontakt nyomófeszültség a kerék és a padló között p ≤ 0,6 N/mm2 
- pecsétnyomás a polclábak alatt    p ≤ 1,0 N/mm2  
- teherismétlodés      f  ≤ 100 naponta 
 

A betonpadlók mai jellemzo rétegei (2. ábra) a teherbíró ágyazat, a csúsztató réteg és a 
betonlemez, amely általában C25/30 szilárdságú acélszálas beton [8], [12]. A 
betonlemezt és az alatta lévo réteget úgy kell elválasztani egymástól, hogy a lemez 
szabad mozgása ne legyen gátolva. Ez pl. 2 rétegben elhelyezett PE fóliával érheto el. 
Az egyes rétegekkel szemben támasztott követelmények a következok [8]: 

- a ágyazat egyenletesen teherbíró legyen, Eν2 ≥ 45 MN/m2, 
- a talaj síktoleranciája: 4 m-en ≤ 3 cm lehet, 
- a kavics vagy zúzottko ágyazat egyenletesen teherbíró legyen ,  

Eν2 ≥ 100MN/m2, ezt terhelési próbával kell igazolni,  
- a kavics vagy zúzottko ágyazat síktoleranciája: 4 m-en  ≤ 2 cm lehet, 
- az elválasztó PE fólia terhelhetosége ≥ 140 g/m2, 
- betonlemez min. vastagsága 20 cm, betonszilárdsága C25/30, a víz-cement 

tényezo v/c ≤ 0,5, 
- az utólag vágott dilatációs hézagok 3-4 mm szélesek és min. 60 mm mélyek, 

a hézagok távolsága ≤ 6,0 m, 
- a felso felületi kopóréteg gépi simítással felhordott szárazhabarcs , 
- a kopóréteg síktoleranciája 4m-en ≤ 10 mm , 
- a felület kopásállósága 7 cm3/ 50 cm2 



 
3. MEGLÉVO PADLÓKNÁL ÉSZLELT HIBÁK TÍPUSAI ÉS OKAIK  

 
Az utóbbi 10 évben készült padlók minosége jelentosen javult, de még 

elofordulnak olyan hibák, amelyek kiküszöbölésére nem született megfelelo eljárás.  
Egyik legsúlyosabb probléma az ágyazat nem megfelelo minosége, amely a 

szerkezetet funkcionálisan károsítja. Megfelelo minoségu ágyazat esetén a padló 
élettartama alatt repedésmentes. A hibás ágyazat kialakulását befolyásolja [7]:  

             - a nem megfelelo tömörség, azaz hogy a homokos kavics réteg 
    nem kelloen tömörített, 
- ha az ágyazat elkészítése során a rajta közlekedo gépjármu mély  
   keréknyomot hagyott, vagyis nincs meg a tükör megkövetelt  
   egyenletessége,   
 - ha az építés télen történt és a talaj megfagyott, majd kiolvadva 
    megsüllyedt, 
- ha a csarnok alatt különbözo minoségu talajok vannak, így a süllyedés 
   mértéke külünbözo, 
- ha a nem megfelelo víztelenítés miatt az ágyazat elázott. 

Az altalaj minosége általában nagyobb bizonytalanság, ezért az ágyazati hibák 
kiküszöböléséhez komoly odafigyelésre és ellenorzésére  van szükség. 

Egy esetlegesen nem megfeleloen megtervezett bovítés során, az eltéro 
technológia következtében a két padló csatlakozásánál repedések léphetnek fel (6. 
ábra), mivel az új rész építési technológiája, terhelése, nagysága eltér az eredetitol.  
 

 
 

6. ábra: Különbözo típusú padlók 
egymás mellett   

 
 
7. ábra: A „jellegzetes” repedéskép 



Ha az ágyazat elkészítésére nem fordítottak elegendo figyelmet, az megsüllyedhet és a 
betonpadló megrepedezik. Repedezettséget okoz az eltéro kopóréteg alkalmazása is, 
pld. két egymás mellé kerülo padlónál korábban a padló építéséhez nedves esztrichet 
használtak, a ma már elterjedt száraz esztriches technológia helyett. Ez esztétikailag 
teljesen más megjelenésu padlófelületet eredményez (6. ábra). Érdekességképpen 
megemlítheto, hogy a képen a repedezett padló készült utólag. Felmerül a kérdés, hogy 
ez a kivitelezo vagy a technológia hibája?  

Az 7. ábrán látható jellegzetes repedéskép általános kialakulásának oka lehet a 
nem megfelelo receptúra vagy a nem megfeleloen alkalmazott technológia.  

A repedezettségek típusai [1], [3] a következok:  
 

• Hajszálrepedésekrol akkor beszélünk, ha a beépítést követo elso órákban a beton 
felület gyors lehülésnek, vagy kiszáradásnak van kitéve. Ezt okozhatja huzat, vagy szél. 
Elkerülése érdekében a csarnok nyílásait le kell zárni a padló építésénél. Ezek a 
repedések igen finomak, nagyon rövidek, és csak néhány milliméter mélységuek. 
 

• A hálós repedések hosszúsága 10-50 cm-t is elérheti, de tágasságuk 0,2 mm alatt 
van és a mélységuk csak néhány centiméter. Kialakulásuk oka szintén a gyors 
kiszáradás. Ilyen felületi képet adnak a nagyobb víztartalmú betonok. Ezeknek a 
repedéseknek kezdetben nincs teherbírás csökkento hatásuk, azonban idovel 
kitágulhatnak, és mélyülhetnek, ami már teherbírás csökkenéshez is vezethet. 
 

• A harmadik repedés fajta az átmeno repedés. Ezek általában elágazóak, és 
hosszúak, tágasságuk akár a 2 mm-t is elérheti. Az ilyen típusú repedések oka 
valamilyen muszaki hiányosság: zsugorodás, az altalaj süllyedése, homérsékleti 
különbség. Abban az esetben, ha a repedés tágassága nagyobb, mint 0,2 mm és a 
mélysége 3 cm-nél kisebb, epoxi-gyantás javítása lehetséges (8. ábra).  

 
A javítás esztétikailag sohasem 
megfelelo, a színe eltér a betonpadló 
eredeti színétol és a kivitelezés sem 
tökéletes. A szintkülönbség megmarad a 
repedés és a felület között. A nem 
megfelelo javítás hozzájárul a repedés 
szélének kitöredezéséhez, ami újbóli, 
költséges javítást von maga után. Az 
ilyen típusú repedéseknél mindig 
számítani kell a repedés további 
növekedésére. 
A 0,2 mm-nél tágasabb és 3 cm-nél 
mélyebb repedéseket oldószermentes 
epoxi-gyanta alapú injektálógyantával 
kell kiinjektálni, ami ero átadására képes.  
 

 

 
 

8. ábra: Epoxi-gyantával javított repedés  



Ha mozgásokra továbbra is számítanunk 
kell, a repedéseket elasztikus anyaggal, 
pld.: poliuretán-gyanta alkal-mazásával 
kell kiinjektálni.   
A nem megfeleloen megválasztott 
technológiájú anyag (repedés nagyság, 
terhelés, mozgások nem megfelelo 
figyelembevétele) a kiinjektált repedések 
újbóli megrepedezéséhez vezethet (9. 
ábra). A gyantás javítás ridegebb 
felületet jelent, mint a betonpadló és 
emiatt pl. a targonca kerékterhének 
hatására nem a padló széle törik le, 
hanem a gyanta fog szétrepedezniA 
csaknem repedésmentes és kello kopási 
szilárdságú felületet elofeltétele a 
megfeleloen megválasztott utókezelés. A 
nem megfelelo utókezelés porzó, hálósan 
berepedezett betonfelületet eredményezhet. A megfelelo utókezelés védi meg betont a 
túl gyors lehüléstol és a kiszáradástól.  

Igen gyakori hiba a felso koptató réteg elválása a betonfelülettol [5]. Az elvált 
rélteg eloször csak kopógó hangot ad, késobb pedig foltszeruen felválik a beton 
felületérol. A foltok helyén lokális szintkülönbségek jönnek létre és ez akadályozza a 
targoncák pontos muködését. Ebben az esetben, ha a teljes leválás megtörtént, a javítás 
nehezen kivitelezheto, mert a hiány kis mélységu, de nagy területu. Ennek kitöltésére 
csak olyan megoldások fogadhatók el, amelyek teherbírása és kopásállósága 
megegyezik a padlóéval.           

Ha a két réteg nem nem vált el teljesen egymástól (nem jelentkezik a kopogó 
hang), akkor egy nagy fluiditású gyanta beinjektálásával megpróbálható az elváló 
részek összeragasztása. 

 A felületen megjeleno elszinezodések esztétikai problémát jelentenek. Ez a 
takarításból adódó mosószerek oldó, koptató hatásának az eredménye.  

 
 

4. ÖSSZEFOGLALÁS 
 

Az ipari padlók építése az utóbbi években nagy változáson ment keresztül. A 
rövid építési ido olyan technológia kialakítását követeli meg, melynek alkalmazása 
rövid ido alatt megfelelo teherbírású, kopásállóságú és esztétikai követelményu padlót 
eredményez. Sajnos a hiányosságok, a tapasztalatlanság igen sok hiba forrása. 
Hazánkban és nemzetközileg nincs általános eloírás megfelelo minoségu padlók 
építésére. Ezért szükség lenne egy olyan általános technológiai utasítás megalkotására, 
amely figyelembe veszi az elméleti megfontolásokat, a kisérleti eredményeket és a 
kivitelezési tapasztalatokat. 

 

 
 

9. ábra: Az epoxi-gyantás javítás 
megrepedése 
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