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FÖRORD 

I en tidigare probleminventering gällande putsade fasader, BESTÄNDIGHET HOS 
PUTSADE FASADER (Sandin 1998), konstaterades att sprickbildning i puts på isolering 
ansågs vara ett stort problem. Med utgångspunkt från denna inventering utarbetades ett forsk
ningsprogram innefattande litteraturstudier, datorberäkningar, laboratorieundersökningar samt 
fullskaleförsök. De olika delarna redovisas i separata delrapporter. 

Denna rapport avser redovisning av den undersökning som har gjorts för att identifiera de 
grundläggande mekanismerna som leder till att putsen spricker vid puts på träullsplattor. 
Denna rapport är en fortsättning på en tidigare rapport "Hassanzadeh, M, 2004, Sprickbild
ning i puts på isolering - Undersökning av grundläggande mekanismer. Byggnadsmaterial, 
Lunds Tekniska Högskola. Rapport TVBM-31 17. Lund" och "Hassanzadeh, M, 2006, 
Sprickbildning i puts på isolering - Undersökning av grundläggande mekanismer- del II. 
Byggnadsmaterial, Lunds Tekniska Högskola. Rapport TVBM-3132. Lund". Föreliggande 
rapport redovisar de experimentella parameterstudier som har genomförts inom SBUF -proj 
11558 "Sprickbildning i puts på isolering". Syftet med parameterstudierna är att skapa en 
uppfattning om hur olika faktorer påverkar sprickbildning i puts på isolering. I denna rapport 
behandlas sprickbildning i puts på träull. 

Projektet genomförs i samarbete med F ASADEX och INTEROC F ASAD AB i Malmö. Pro
jektet finansieras av SBUF, Maxit, SKANSKA, SPEF och Combimix. 

Lund i april 2007 

Manouchehr Hassanzadeh 
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SAMMANFATTNING 

För att förstå beteendet hos puts på träullsskivor under upprepad upp fuktning och uttorkning 
utsattes remsor av putsade träullsskivor för uttorkning och upp fuktning under kontrollerade 
förhållanden. Remsornas deformationer, d.v.s. den axiella deformationen samt deformationer 
vinkelrätta mot remsornas längdaxel, bestämdes under pågående upp fuktning och uttorkning. 

Provningarna utfördes med en provningsmetod som utvecklades i ett tidigare projekt. Prov
ningsmetoden har visats att vara ett bra komplement till de provningar av hela väggar som har 
utförts vid avdelningen för Byggnadsmaterial, LTH. I [l] beskrivs provningsmetoden samt 
presenteras utförda provningar och beräkningar för att fastställa de mekanismer som ligger 
bakom sprickbildning i puts på isolering. 

I provningar som utfördes med denna provningsmetod användes remsor av träullsskivor 
(längd = 700 mm, bredd = 60 mm, tjocklek = 30 mm) överdragna med 10 mm puts. De putsa
de träullsskivremsorna utsättes för upprepad uttorkning och upp fuktning. 

Genom att mäta remsornas deformationer i olika riktningar har remsornas deformationer i 
axiell och vinkelrätt mot axiell riktning bestämts. Mätningarna visar att putsade träullsskiv
remsor kröker vid uttorkning samt att det finns stor risk för sprickbildning över skarven mel
lan två träullsskivremsor. 
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1 BAKGRUND 

Denna rapport redovisar en studie som har utförts för att ta fram de mekanismer som kan leda 
till sprickbildning i puts på träullsskiva. Undersökningen initierades på grund av att man har 
konstaterat sprickbildning på några fasader utförda enligt den princip som framgår av figur 1. 

Figur 1 visar en putsad ytterväggs principiella uppbyggnad. I den vägg som undersökningen 
avser består puts skiktet, utifrån räknat, av 10 mm C-bruk, putsnät samt 5 mm grundning med 
B-bruk. Träullsskivan som har använts är 1200 mm x 600 mm x 50 mm. Träullsskivan spikas 
på reglarna, c-c 600 mm. Vindskyddsskivan består, utifrån räknat, av plywood och gipsskiva. 
Den isolering som finns mellan reglarna utgörs av mineralull. Övrig information om Träulli
ten finns i Bilaga 1. 

Figur 1 Den putsade väggens uppbyggnad. 

2 INLEDNING 

Tr:!regel 

Vindskyddssl:iva 

Mineralull eller cellulosafiber 

Invändig beklädnad 

TräullIt Standatd 
TjI=30. 50, 70 eller 100 mm 

Grundning 

Putsnat 

Kalk- eller kalkcementpUts 

För att förstå beteendet hos puts under upprepad upp fuktning och uttorkning utsätts putsrem
sor för uttorkning och upp fuktning under kontrollerade förhållanden. Putsremsornas deforma
tioner, d.v.s. den axiella deformationen samt deformationer vinkelrätta mot putsremsans 
längdaxel, bestäms under pågående upp fuktning och uttorkning. 

I [1] beskrivs provningsmetoden samt presenteras provningar och beräkningar utförda för att 
fastställa de mekanismer som ligger bakom sprickbildning i puts på isolering. Den typ av puts 
som avses i [1] kännetecknas av ett puts skikt, 10 - 20 mm, som appliceras på isolering. Isole
ringen utgörs normalt av mineralull eller cellplast, samt även träull. För att hålla fast putsen 
och förebygga sprickbildning monteras ett armeringsnät som i sin tur fästs i underlaget med 
kramlor. 

Provningarna som presenteras i [1] utfördes på oarmerade och armerade putsremsor (längd = 
700 mm, bredd = 60 mm, tjocklek = 10 mm och 20 mm) genom att utsätta dem för upprepad 
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uttorkning och upp fuktning. I de annerade remsorna var anneringen placerad excentrisk 2 
mm från putsremsans insida i förhållande till remsans längdaxel, se figur 4. 

Genom att mäta putsremsornas defonnationer i olika riktningar konstaterades att en oannerad 
putsremsa defonneras axiellt på grund av krympning och böjslkröks på grund av ojämn fukt
fördelning genom remsans tjocklek (fuktgradient). 

Den annerade putsremsans axiella defonnation var mindre jämfört med den oannerade rem
san. Anledningen bedömdes vara att anneringen motverkade brukets krympning. De annerade 
strimlorna visade kraftig krökning. Större delen av krökningen orsakades av den excentrisk 
placerade anneringen. Armeringen medförde, genom att förhindra krympningen i den kant 
den satt, en ojämn töjningsfördelning över putsremsans tjocklek vilken gav upphov till krök
mngen. 

I en verklig situation förhindras krökningen av kramlor. Denna effekt tillsammans med inver
kan av fuktgradient och förhindrade axiella krymprörelser, som orsakas avanneringen, be
dömdes vara anledning till sprickbildning i puts på isolering. Det bör noteras att i verkligheten 
tillkommer ytterligare effekter såsom temperaturgradient och vindlaster. Dessa har inte beak
tats vid denna undersökning. 

Målsättningen med de provningar som redovisas i [l] var dels att bestämma typ och storleken 
hos de defonnationer som uppstår i putsen och dels att avgöra om defonnationerna kan föror
saka sprickbildning om de förhindras. Provnings resultaten och kompletterande teoretiska ana
lyser ger en bra bild om förekommande defonnationer och deras eventuella medverkan i 
sprickbildning. De provningar som utfördes då var begränsade till enbart mekanismstudier 
och inga hänsyn togs till inverkan från faktorer som isoleringens typ och styvhet, infåstnings
kramlornas styvhet, brukets mekaniska och fysikaliska egenskaper, anneringens typ och pla
cering mm. De angiva faktorerna bör studeras separat för att kunna skilja mellan puts system 
som löper större risk för sprickbildning och andra system som inte gör det. 

I [2] redovisas ytterligare provningar utförda med den provningsmetod som beskrivs i [1]. 
Syftet med de provningarna var att: 

1. Jämföra defonnationerna hos enkelannerade putsremsor med defonnationerna hos 
dubbelannerade putsremsor. 

2. Studera inverkan av anneringstyp samt inverkan avanneringens placering. 

3. Studera sprickbildning hos förankrade putsremsor utan isolering. 

4. Studera sprickbildning hos förankrade putsremsor på isolering. 

Slutsatserna visar att anneringens typ och placering har stor inverkan på sprickbildning i puts. 

3 PROVNINGSMETOD 

3.1 Allmänt 

Studier vid avdelningen för Byggnadsmaterial, LTH, [1]-[6] visar att orsaken till sprickbild
ning i puts på isolering är en kombinerad inverkan av flera faktorer under puts systemets ut
torkning och efterföljande upprepade upp fuktning och uttorkning. De mekanismer som orsa
kar sprickbildningen är ojämn fördelning av fuktighet i putsen under uttorkning respektive 
upp fuktning, förhindrade rörelser i putsens plan respektive vinkelrätt mot putsens plan, icke 
ändamålsenligt placering av annering samt utböjning och tvång som orsakas avanneringen. 
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För att försäkra sig om att de ovannämnda mekanismerna inverkar på sprickbildning i puts på 
träullskivor har deformationerna hos träullsremsor pågjutna med putsbruk, figur 2a, studerats 
under upprepade upp fuktning och uttorkning. Vidare har sprickbildningen vid övergången 
mellan träullsskivor studerats genom att tillverka putsade remsor så som visas i figur 2b på 
två halvor aven träullsremsa. 

aj Puts på en hel träullsremsa 

bj Puts på två halvor aven träullsremsa 

Figur 2 Träullsremsa pågjuten med armerat putsbruk, l = 700 mm, w = 60 mm. 

De deformationer som uppstår vid upprepad uttorkning och upp fuktning styrs av de ingående 
materialens krympegenskaper. Därför har materialens d.v.s. träullens och de olika brukens 
krympning bestämts. 

De provningsmetoder som användes för bestämning av remsornas deformationer och sprick
bildning samt de provningsmetoder som användes för bestämning av materialens krympning 
beskrivs nedan. 
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3.2 Försöksuppställning för bestämning av deformation hos putsade iso le
ringsremsor vid upprepade uttorkning och uppfuktning 

3.2.1 Generell beskrivning av försöksuppställning 

I figur 3 visas en putsremsa med längden I, bredden w och tjockleken h. I figuren visas också 
koordinataxlarna X, Y och Z. Putsremsan gjuts och härdas i liggande position. Putsremsan 
gjuts på två lager teflonfolie som ligger på en aluminiumplatta (1000 x 150 x 20 mm). Puts
remsans längd respektive bredd är 700 mm respektive 60 mm. Putsremsans tjocklek varieras. 
Hittills har två tjocklekar provats, 10 mm respektive 20 mm. 

Putsremsan kan även gjutas på isolering. I så fall läggs en remsa av isoleringsmaterialet på 
aluminiumplattan. Putsen gjuts sedan på isoleringen. Putsremsan kan fästas med bultar och 
kramlor mot underlaget (aluminiumplattan). 

Efter gjutning skyddas putsremsan mot uttorkning genom att linda 2-3 varv plastfolie runt 
hela formen. Ett dygn efter gjutning, när putsens yta är tillräckligt hård, läggs även våta dukar 
på putsremsan för att ytterliggare minska risken för uttorkning. Remsorna härdas i laborato
rieklimat, ca 20°C. Härdningstiden före uttorkningens start varieras. 

Efter härdning utsätts putsremsan för uttorkning i en klimatbox. Den önskade RF-nivån i box
en upprätthålls genom att placera skålar med mättade saltlösningar i boxen. 

Putsremsan placeras i boxen i stående position på en teflonfolie som ligger på en fyrkants
stång av rostfritt stål, figur 4. Vidare finns två teflonfolier mellan putsremsan och aluminium
plattan. I de fall när putsen gjuts på en isolering finns enbart isoleringen mellan putsremsan 
och aluminiumplattan. Putsremsans övriga ytor utom "utsida", se figur 4, behandlas med as
falt för att förhindra fukttransport från/till putsremsan genom dessa ytor. Fyrkantsstången tas 
bort i de fall putsremsan fästs med bult/kramla mot aluminiumplattan. 

Remsorna tillverkas både med och utan armering. Putsremsan i figur 4 innehåller armerings
nät. Armeringens placering kan varieras. I det fall som visas i figuren är armeringen placerad 
nära putsens insida. Vid de försök som utförts hittills har armeringen placerats antingen nära 
putsens insida eller nära putsens utsida. Vid några provningar har två lager av armeringsnät 
använts, ett lager nära insidan och ett lager nära utsidan. Vid de försök som utförts i denna 
studie, d.v.s. puts på träullsremsor, placerades armeringen i mitten av putsen. 

När putsremsan placerats i boxen bestäms deformationerna kontinuerligt. Både axiella defor
mationer och deformationer vinkelrätta mot putsremsans längdaxel bestäms. I figur 3 visas 
mätpunkternas placering (VA, VM och VB). I figur 5a och 5b visas de deformationer som 
förekommer. De vinkelrätta deformationerna mäts med hjälp av tre givare. Två givare place
ras 15 mm från vardera änden av putsremsan, figur 3. Den tredje givaren placeras i mitten av 
putsremsan. De vinkelrätta deformationer som sker utåt sett från aluminiumplattan betecknas 
här som positiva deformationer. Den axiella defonnationen bestäms med två givare placerade 
på vardera änden av putsremsan. Den axiella deformationen är summan av givarnas mätvärde. 
F örkortning av putsremsan betecknas som negativ deformation. 
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Figur 3 Putsremsans orientering och mätpunkter. 
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Figur 4 Putsremsans orientering i klimatboxen. 
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Figur S Axiell deformation (AX) och deformationer vinkelrätta mot putsremsans längd
axel (VA, VB och VM). 
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3.2.2 Försöksuppställning och tillverkning av provkroppar vid aktuell undersökning 

Med hjälp av figur 6 och 7 beskrivs tillverkningsprocessen av provkroppama. I figur 6 visas 
provkroppens, Träull 2 + Puts, tvärsnitt. Vid tillverkningen läggs en teflonfolie på alumini
umplattan. Därefter läggs träullremsoma 1 och 3 samt stång 1 och 2 på aluminiumplattan och 
skruvas fast mot den. På samma sätt byggs formens gavlar. Nu är formen klar och Träulls
remsa 2 läggs in i formen och putsen gjuts ovanpå remsan. 

Efter gjutning skyddas putsen mot uttorkning med hjälp av plastfolie. Efter ett dygn läggs 
även våta dukar på putsen för att motverka putsens uttorkning. Tre dygn efter gjutning tas 
fuktskyddet bort. Vidare demonteras Stång 2, Träull 3 samt formens gavlar. Stång 1 och Trä
ull 1 lossas och en teflonfolie läggs mellan Stång lITräull 1 och Puts/Träull 2. Stång 1 och 
Träull 1 hamnar på ena sidan av folien medan Puts och Träull 2 hamnar på andra sidan av 
folien. Därefter spänns Stång 1 och Träull 1 mot Aluminiumplattan. Hela försöksuppställ
ningen läggs in i klimatboxen med den orientering som framgår av figur 4, d.v.s. att uppställ
ningen i figur 6 vrids en kvarts varv medurs. 

Uppställningen i figur 6 visar oarmerad puts på en träullsremsa. Om det önskas kan man lägga 
in armering, se t. ex. figur 7 som även visar det fall då putsen spänns mot underlaget, alumi
niumplattan. 

Teflon 

Figur 6 Tillverkning av putsad träullremsa. 
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Figur 7 Tillverkning av putsad träullremsa med armerad puts spänd mot underlaget. 

3.3 Bestämning av träullsremsans krympning 

Träullsremsans krympning bestämdes med hjälp av utrustning som presenterades i avsnitt 3.2. 
En träullsremsa placerades på aluminiumplattan och lades in i klimatboxen. Remsans axiella 
längdändring under uttorkning mättes med L VDT givare. 

3.4 Försöksuppställning tör bestämning av brukens krympning 

För att kunna följa hela krympnings förloppet efter tillstyvnandet har en speciell mätrigg till
verkats som möjliggör kontinuerlig mätning [4]. Putsprovet gjuts i en stålform med invändiga 
mått 50x150x12 mm. Formen har tre fasta sidor och en rörlig gavel. Den rörliga gaveln är 
försedd med dubbar som går in i putsen och fixerar gaveln till putskakan. På formarnas lång
sidor finns långa "dubbar" som går in i putsen på avståndet 120 mm från den rörliga gaveln. 
Dessa dubbar håller fast putsen så att mätlängden blir 120 mm. Avsikten är att det inte ska 
finnas någon vidhäftning till formen mellan dubbarna och den rörliga gaveln. Vidare ska den 
rörliga gaveln följa med när putsen krymper. För att eliminera vidhäftning mellan form och 
puts kläs formen med tunn "hushållsplastfolie" av typ Glad Pac. Rörelsen hos den rörliga ga
veln registreras med två rörelse givare L VDT med upplösningen 2 !-lm. Datainsamling sker 
med olika tidsintervall. Normalt avläses valje minut i böljan. Efterhand väljs längre tidsinter
vall. 

LVDT -givarna trycker mot gaveln med totala kraften 1.4 N, vilket motsvarar ett tryck 0.003 
MPa. Även om denna belastning är mycket liten måste den rörliga gaveln fixeras till dess att 
bruket tillstyvnat och tål denna belastning utan att det uppstår plastiska deformationer i bru
ket. Det är alltså inte möjligt att mäta de första timmarna efter putsning. Utrustningen illu
streras i figur 8. 
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Figur 8 Mätutrustningfär automatisk registrering av krympning. 

4 PROVKROPPAR 

4.1 Allmänt 

Följande provningar har utförts: 

1. Deformation och sprickbildning hos putsade träullsremsor vid upprepade uttorkning 
och upp fuktning. 

2. Krympning hos putsbruk och träullsremsor 

4.2 Provkroppar för bestämning av putsade remsors deformationer 

4.2.1 Tillverkning och konditionering 

Deformation och sprickbildning i puts på träull studerades genom fyra provningar. Vid samt
liga provningar användes SERPO 134, C-bruk. Samtliga provkroppar tillverkades samtidigt 
med blandningssatsen 3.5 kg torrbruk + 0.740 kg vatten. 

Samliga provkroppar bestod aven träullsremsa (l = 700 mm, w = 60 mm, t = 30 mm, figur 2) 
med puts (h = 10 mm, figur 2). Samtliga träullsremsor var mycket fuktiga vid putsningstillfål
let. I tre provkroppar var putsen armerad. Armeringen var placerad i mitten av puts skiktet. 
Som armering användes stålnät med maskvidd 20 mm och tråddiarneter ca 1 mm. 

Efter pågjutning skyddades samtliga provkroppar mot uttorkning med hjälp av plastfolie. Ett 
dygn efter pågjutning lades våta dukar på putsen. Tre dygn efter pågjutning lades provkrop
pama i två klimatboxar på det sätt som beskrivs i avsnitt 3.2. 

Följande provkroppar har använts: 
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4.2.2 Provkropp Pi - Puts utan armering på träullsremsa 

Träullsremsa med ett puts skikt, utan armering, figur 9. Mellan Träull och Aluminiumplattan 
fanns två teflonfolier. 

Puts 

Träull 

Aluminiumplatta 

700 mm 

Figur 9 Provning av puts utan/med armering på träullsremsa - icke förankrad. 

4.2.3 Provkropp P2 - Puts med armering på träullsremsa 

Träullsremsa med ett puts skikt, med armering, figur 9. Mellan Träull och Aluminiumplattan 
fanns två teflonfolier. 

4.2.4 Provkropp P3 - Förankrad puts med armering på träullsremsa 

Träullsremsa med ett puts skikt, med armering, figur 10. Träullsremsan med puts skiktet är 
förankrade mot Aluminiumplattan. Förankringssättet framgår av figur 7. 

Puts 

Träull 

AluminiumplaUa 

600 mm 

Figur 10 Provning av puts med armering på träullsremsa -förankrad. 

4.2.5 Provkropp P4 - Förankrad puts med armering på skarvad träullsremsa 

Träullsremsa med ett putsskikt med armering, figur 11. Träullsremsan med puts skiktet är för
ankrade mot Aluminiumplattan. Förankringssättet framgår av figur 7. Träullsremsan består 
egentligen av två 350 mm långa remsor för att simulera skarven mellan träullsskivor. 
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Puts 

Träull 

300 mm Aluminiumplatla 

600 mm 

Figur 11 Provning av puts med armering på skarvad träullsremsa -förankrad. 

4.2.6 Uttorkning och uppfuktning 

I klimatboxen utsattes samtliga provkroppar för upprepad uttorkning och uppfuktning. Prov
kropparna besprutades med vatten 2.5,4.5 och 7.5 veckor efter provkropparnas placering i 
klimatboxen. 

Det torra klimatet åstadkoms med hjälp av mättad lösning av magnesiumklorid, MgCI2, som 
motsvarar 33 %RF. 

4.3 Provkropp tör bestämning av träullens krympning 

Träullens krympning bestämdes med hjälp aven remsa lika stor och lika fuktig som ovanbe
skrivna remsor. Träullsremsan placerades i klimatboxen på samma sätt som provkropp PI. 
Enbart träullsremsans axiella deformationer bestämdes. 

4.4 Provkropp för bestämning av brukens krympning 

Med hjälp av den form och försöksuppställning som beskrivs i avsnitt 3.4 bestämdes krymp
ningsegenskaperna hos 3 olika bruk. Bruken var SERPO 134 (C-bruk), FINJA 4510 (B-bruk) 
och FINJA 4520 (C-bruk). 

Samtliga provkroppar tillverkades samtidig. Vid tillverkningen blandades 3.5 kg torrbruk med 
vatten. Den vattenmängd som användes var 0.70 kg för SERPO 134 och 0.56 kg för de övriga 
bruken. 

Provkropparna härdades 4 dygn under plast. Därefter placerades de i klimatboxarna och utsat
tes upprepade gånger för uttorkning och upp fuktning. 

5 FUKTBETINGADE RÖRELSER - TEORETISK BETRAKTELSE 

5.1 Allmänt 

I avsnitt 6.1 presenteras provningsresultaten för putsade träullsremsor. För att underlätta pre
sentationen beskrivs i detta kapitel några grundfall. Grundfallen visar förväntade formänd
ringar hos remsor som orsakas av fuktändringar i materialet. 

5.2 Fuktbetingade rörelser hos en homogen remsa 

Remsan i figur 12a antas bestå av ett homogent isotropt material, d.v.s. att materialets fysika
liska och mekaniska egenskaper inte varierar med läget på remsan. Remsan i figur I2a har 
samma orientering som remsan i figur 3. 
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De fuktbetingade rörelserna hos en remsa kan indelas i två huvudfal1. Huvudfallen betecknas 
som Fall 1 och Fall 2. I Fall 1 är utgångsläget en våt remsa som torkar ut, figur 12b, och i 
Fall 2 är utgångsläget en torr remsa som fuktas upp, figur 12c. Uttorkning/upp fuktning sker 
enbart från en sida, från ovansidan, såsom visas i figurerna, d.v.s. fukttransporten sker enbart 
i/mot Z-axelns riktning. 

(i2a) 

En remsan av ett homogent och 
isotropt material. 

(i2b) 

Fall 1 Uttorkning 

(i2c) 

Fall 2 Uppfuktning 

Z 

h ,<------_l:=->_x -----' 

l ~'L~·in:;-h~J--+I~~\_J 
t W 1 /' '\ Esl / Icke linjär 

Fuktig 

Fuktig 

~ 

\ I" 
LiS 

7 
Torr 

Figur 12 Fuktbetingade deformationer hos en remsa av ett homogent och 
iso trop t material. 

I Fall 1 får remsan en konkav form. Anledningen är att remsans "ovansida", såsom visas i 
figur I2b, blir kortare än remsans "undersida" på grund av krympning. Remsans form uttryckt 
genom iS styrs b1.a. av fuktfördelningen i Z-riktning och materialets krympbenägenhet. Fukt
fördelningen styrs av materialets fukttransportsegenskaper och omgivningens RF. I figur I2b 
visas exempel på fuktfördelningen. W [kg/m3] är materialets fukthalt, Wj> W2 vid uttorkning. 
Krympningens storlek, Gs, styrs av materialets sammansättning, porstorlek och porstorleksför
delning. De spänningar som uppkommer beror på krympningens fördelning. Linjär krymp
ningsfördelning, se figur 12b, förorsakar inga spänningar medan icke linjär krympningsför
delning kan förorsaka spälmingar i materialet. Krympningsfördelningens inverkan på spän
ningar i materialet har behandlats i [l]. 

Fall 2 är i princip som Fall 1 med skillnaden att remsan är torr och befuktas från en sida, 
ovansidan i figur I2c. Remsans "ovansida" blir längre än remsans "undersida" på grund av 
dess högre fuktighet. 
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Efter avslutad uttorkning/upp fuktning, d.v.s. när remsan ställer sig i jämvikt med sin omgiv
nings fuktighet blir remsan rak igen förutsatt att inga skador, d.v.s. plastiska deformationer 
och/eller sprickor, har uppstått under uttorkning/upp fuktning. Remsan blir kortare än utgångs
läget vid uttorkning och längre än utgångsläget vid uppfuktning. 

5.3 Fuktbetingade rörelser hos två samverkande remsor 

Figur 13a visar två samverkande remsor. Med samverkande menas här att det råder god vid
häftning mellan remsorna och att remsorna följs åt vid gränslinjen mellan dem. Vidare förut
sätts att remsorna är gjorda av två olika homogena och isotropa material. 

(i3a) 

Två samverkande remsor. 

(i3b) 

Fall 3 

l-

2-

(i3e) 

Fall 4 

Under uttorkning 

Vid slutskedet om 

csl> cs2 

1- Under uppfuktning 

2- Vid slutskedet om 

z 

h 

t 

Torr 

t 

t 
Fuktig 

Fuktig 

t 

t 
Torr 

Figur 13 Fuktbetingade deformationer hos två samverkande remsor. 

R1 
~ x 

R2 

Om remsorna inte var ihop satta skulle varj e enskild remsa bete sig på samma sätt som be
skrevs ovan under upp fuktning/uttorkning. På grund av att remsorna är ihopsatta påverkar de 
varandras deformationer vilken leder till en resulterande formändring som kan avvika kraftigt 
från de fall då remsorna formändras var för sig. I figur 13b och 13c visas Fall 3 och Fall 4. 
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Fall 3 kan uppstå både under uttorkning och när både remsorna har kommit i j ämvikt med sin 
omgivnings RF. Under uttorknings skedet kan en konkav form uppstå av samma anledning 
som beskrevs i föregående avsnitt, d.v.s. att skiktet närmast den torra sidan blir kortare än det 
skikt som är fortfarande vått. Den sammansatta konstruktionen blir rak igen om remsorna 
krymper lika mycket, cs1 = cs2, när fukt jämvikt uppnås. Cs = töjning orsakad av krympning på 
grund av uttorkning [mm/m]. Indexet "s" står för "Shrinkage", engelska ordet för krympning. 
Motsatsen till Krympning är expansion eller längdutvidgning. Töjning orsakad av Expansion 
betecknas med Ce. Indexet" e" står för "Expansion". 

Formändring enligt figur 13b är möjlig även om remsorna har blivit jämnt torra, d.v.s. när 
båda remsorna har krympt färdigt. En förutsättning för detta är att Rl s fria krympning är stör
re än R2s fria krympning när fukt jämvikt uppnås, d.v.s. cs1>cs2. Med fri krympning menas 
respektive remsors krympning oberoende av varandra när dessa är i fukt jämvikt vid samma 
RF. Det bör noteras att om csr<cs2 blir den resulterande formen konvex, se Fall 4. 

Den resulterande formändringen uttryckt som 5 styrs av remsornas krympbenägenhet, meka
niska egenskaper och tjocklek. De mekaniska egenskaperna inkluderar egenskaper som elasti
citetsmodul, krypning, draghållfasthet, mm. Under förutsättning att elastiska förhållanden 
råder - d.v.s. inga krypdeformationer, plastiska deformationer eller sprickbildning förekom
mer - styrs 5 först och främst av skillnaden mellan remsornas fria krympning. Ju större CsrCs2 

desto större är 5. 

Fall 4 kan uppstå både under upp fuktning och när både remsorna har kommit i jämvikt med 
sin omgivnings RF. Under upp fuktning blir det fuktigaste skiktet längre än de övriga vilken 
leder till den konvexa formen. Den sammansatta konstruktionen blir rak igen om remsorna 
expanderar lika mycket, Ce1 = ce2, när fukt jämvikt uppnås. Däremot får den sammansatta kon
struktionen en konvex form om ce1 > ce2 och en konkav for om Ce1 < Ce2. Ce = töjning orsakad 
av förlängning på grund av upp fuktning [mm/m]. 

5.4 Fuktbetingade rörelser hos en armerad remsa 

Fuktbetingade rörelser hos en armerad remsa har behandlats i [1]. Med avseende på utböjning 
under uttorkning eller upp fuktning kröks en armerad remsa, med armeringen placerad i mit
ten, i princip på samma sätt som en oarmerad remsa. När fukt jämvikt uppnås blir remsan rak 
igen förutsatt att inga skador uppkommer under upp fuktning eller uttorkning. På grund av att 
armering inte har någon fuktrörelse så motverkar den putsens rörelser vilken kan leda till 
spänningar i putsen med eventuell sprickbildning som följd. Remsan kan till följd av sprick
bildningar få en permanent utböjt utseende. Vidare motverkar armeringen putsens axiella rö
relser så att remsans krympning blir betydligt mindre än den fria krympning som en oarmerad 
remsa uppVIsar. 

Om armeringen inte placeras i mitten av remsan utan antingen nära undersidan eller nära 
ovansidan får remsan en utböjd form efter uttorkning, på grund av putsens krympning. For
men blir som Fall} eller 3 om armeringen är placerad nära undersidan. Formen blir som Fall 
2 eller 4 om armeringen är placerad nära ovansidan. En armerad putsremsa liknar fallen med 
två sammansatta remsor. 

5.5 Fuktbetingade rörelser hos en armerad puts på träullremsa 

En armerad puts, med centrisk placerad armering som är fallet vid denna studie, på en träulls
remsa kan betraktas som två samverkande remsor som beskrevs i avsnitt 5.3. Vid uttorkning 
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från en hög fuktnivå till en låg fuktnivå krymper en träullsremsa betydligt mer än en armerad 
putsremsa. Alltså den sammansatta konstruktionen bör få en utformning som liknar Fall 4. 

Om armeringen är placerad nära putsens ovansida blir utböjningen ännu större. Utböjningen 
minskar om armeringen placeras nära putsens undersida. Det bör noteras att här förutsätts att 
inga andra effekter såsom vidhäftningsbrott och sprickbildning förekommer. 

6 PROVNINGSRESULTAT 

6.1 Deformationer i träullsremsor med puts 

Deformationernas riktning defmieras i figur 5 och 6. Under försöken antas att fuktutbyte till 
luften sker genom putsen. Vid uttorkning torkas putsen först och vid uppfuktning fuktas put
sen först om inte annat anges. I figurerna betecknar VM deformationerna vinkelrätt mot rem
sans längdaxel som uppstår i mitten av remsan. Utböjning i Z-riktning, som i Fall 4, har posi
tivt tecken. VA och VB betecknar samma typ av deformationer som VM fast i remsans änd
punkter. AX är den axiella deformationen. Den axiella krympningen, d.v.s. förkortning av 
remsan, har negativt tecken. 
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6.1.1 Provkropp PI - Puts utan armering på träullsremsa 

Resultatet framgår av figur 14. 
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Provningsresultat av deformationer i puts utan armering på träullsremsa - icke 
förankrad. 

Kommentarer 

Som framgår av figuren defonneras remsan som i Fall 1 när uttorkningen börjar vid tiden O. 
Vid tiden O börjar putsen att torka ut och vill ha ett konkavt utseende. Konkavt utseende krä
ver att VM<O, VA>O och VB>O. Putsen deformerar träullen så att den också bli konkav. Trä
ullen krymper mer än putsen, detta visas längre fram i rapporten, vilken leder till att VMs, 
VAs och VBs utveckling ändras efter ca 4 dygn. Efter denna tid får putsen jämnare fuktför
delning och vill bli rak igen samtidigt som träullens krympning överstiger putsens. Resultatet 
blir att VM ökar med tiden och den sammansatta konstruktionen får en konvex form såsom 
Fall 4. VAs deformation förändras inte medan VBs deformation ökar, den blir mer negativ. 
VB kan egentligen inte öka negativt, eftersom remsan är i kontakt med aluminiumplattan, 
men den gör det ändå. Detta betyder att det fanns en distans mellan aluminiumplattan och 
träullsremsan trots att träullen lades på aluminiumplattan vid gjutningstillfållen. Detta kan 
förmodligen bero på att träullsremsan inte har haft kontakt med aluminiumplattan när givarna 
monterades. Orsaken kan vara remsans skevhet, att den inte är rak och är vriden. Remsan kan 
ha varit skev vid gjutningstillfållet eller kan ha blivit skev under putsens hårdnande. 

Den axiella deformationen, krympningen (AX), ökar. Det är intressant att notera att den sam
mansatta konstruktionens slutliga krympning är mindre än putsens och träullsremsans fria 
krympning. För närvarande finns ingen förklaring för detta. 
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Efter ca 2.5 veckor besprutas putsen med vatten. Putsen vill deformera som Fall 2 och även 
bli längre. Båda effekterna måste öka utböjningen, VM bör öka, men som framgår av figuren 
minskar utböjningen istället. Orsaken kan vara att putsen spricker, mikro sprickbildning, eller 
att träullen blir fuktig. Det är svårt att avgöra vilken som är den mest sannolika orsaken. Un
der den efterföljande uttorkningen ändras inte VM vilken kan bero på två orsaker. Den första 
orsaken kan vara att det sker viss sprickbildning i putsen. Sprickbildningen medför att putsen 
gör mindre motstånd och följer träullens rörelser. Den andra orsaken är att putsens krympning 
ökar med upprepad uttorkning och uppfuktning. Längre fram i rapporten visas att putsens 
krympning ökar till följd av upprepad uttorkning och uppfuktning. 

V A förändras inte medan VB visar en klar ökning åt den negativa riktningen. Vid besprut
ningstillfållet minskar krympningen men ökar sedan på grund av uttorkningen. Man kan se att 
krympningen har ökat på grund av upp fuktning och efterföljande uttorkning. 

Efter 4.5 veckor besprutas remsan igen med mer vatten än första gången. Man kan se att den 
sammansatta konstruktionen blir rak igen under en kort tid och sedan får ett utseende som 
Fall 3, d.v.s. träullsremsans krympning blir mindre än putsens. Den sammansatta konstruktio
nen återfår utseendet enligt Fall 4 när den torkar igen. Man kan se att både utböjning och axi
ell krympning ökar efter upp fuktning och uttorkning. 

Efter 7.5 veckor besprutas remsan igen. Den här gången besprutas träullsremsan. Det kan ob
serveras att utböjningen försvinner och den sammansatta konstruktionen blir "rak" igen. Upp
fuktning av träullsremsan medför att skillnaden mellan putsens och träullens krympning redu
ceras eller försvinner. 
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6.1.2 Provkropp P2 - Puts med armering på träullsremsa 

Resultatet framgår av figur 15. 
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Figur 15 Provningsresultat av deformationer i puts med armering på träullsremsa - icke 
förankrad. 

Kommentarer 

I detta fall deformeras den sammansatta konstruktionen i princip på samma sätt som den före
gående konstruktionen. Denna effekt härrör från armeringen. Armeringen medför att putsens 
axiella krympning minskar. Detta framgår av tidigare studier b1.a. från [1]. Denna effekt kan 
observeras om AX i figur 15 jämförs med AX i figur 14. Putsens minskade axiella krympning 
medför att skillnaden mellan putsremsans krympning och träullremsans krympning ökar vil
ken leder till att den sammansatta konstruktionens utböjning ökar. I det fall som visas i figur 
15 överstiger utböjningen, VM, givarens mätområde efter ca 10 dygn. Givaren kopplas bort 
efter 10 dygn. Manuell mätning visade ca 5 mm utböjning vilken är en mycket stor utböjning. 
Inga sprickor kunde dock noteras i putsen. 
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6.1.3 Provkropp P3 - Förankrad puts med armering på träullsremsa 

Resultatet framgår av figur 16. 
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Provningsresultat av deformationer i puts med armering på träullsremsa - för
ankrad. 

Kommentarer 

I detta fall deformeras den sammansatta konstruktionen i princip på samma sätt som i de två 
föregående fallen. Uppfuktningen vid första vattenbesprutning är mindre jämfört med den 
andra omgången och därför är den återgående deformationen större vid andra vattenbesprut
ningen. Vid efterföljande uttorkning ökar utböjningen. Ingen spricka noterades. Vid det sista 
vattenbesprutningstillfållet uppfuktades träullsremsan. Som framgår av figuren blir inte den 
sammansatta konstruktionen rak igen, vilket var fallet för den oarmerade putsen. Detta beror 
på att skillnaden mellan den armerade putsens och träullens krympning är stor. En armerad 
puts krymper mycket mindre än en oarmerad puts. 
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6.1.4 Provkropp P4 - Förankrad puts med armering på skarvad träullsremsa 

Resultatet framgår av figur 17. 
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Provningsresultat av deformationer i puts med armering på skarvad träullsrem
sa -förankrad. 

Kommentarer 

I detta fall består den sammansatta konstruktionen av två träullsremsor övergjutna med en 
annerad putsremsa. Denna konstruktion kan antas bestå av två halvor som var för sig vill de
fonnera enligt Fall 4 vid uttorkning. Figur 18 visar den resulterande utböjningen vilken var 
synlig under provningen. Defonnationen leder till att VM blir negativ i motsats till de föregå
ende fallen. Även en spricka noterades i putsen nära skarven. 
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Figur 18 Böjning av puts som överbriggar en skarv mellan två träullsremsor. 
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6.2 Krympning hos träullsremsa 

Figur 19 visar krympningen hos en 700 mm lång träullsremsa från mycket fuktigt tillstånd till 
jämvikt med 33% RF. Slutkrympningen är ca 2.6 mm/m. 
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6.3 Brukens krympning 

I figur 20 visas krympning hos tre olika bruk. Bruken torkas från mycket fuktigt tillstånd till 
jämvikt med 33% RF. Som framgår av figuren ökar krympningen om provkroppen torkas 
igen efter uppfuktning. Detta betyder att för att bestämma ett bruks verkliga, praktiskt an
vändbara, krympning bör bruket utsättas för upprepad upp fuktning och uttorkning. Som 
framgår av figuren ökar krympningens slutvärde med 60 till 100% om putsbruket utsätts för 
upprepade upp fuktning och uttorkning. 

För närvarande finns ingen förklaring för detta fenomen. Fenomenet kan delvis förklara var
för det ena av två identiskt lika putssystem spricker medan det andra förblir sprickfritt. An
ledningen kan vara att det sprickfria putssystemet inte utsätts för uttorkning och uppfuktning 
tillräckligt många gånger. 
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Figur 20 Provningsresultat av laympning hos putsbruk. 
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Denna studie visar att puts system bestående av armerad puts på träull som är förankrade på ett 
underlag kan uppvisa 2-4 mm utböjning. Vidare visar undersökningen att det finns stor risk 
att puts som täcker över skarven mellan två träullplattor spricker. 

En putsad fasad är inledningsvis våt. Både träullen och putsen är fuktiga. Putsen hårdnar och 
samtidigt torkar den ut och krymper. Detta medför att den putsade träullsskivan får ett kon
kavt utseende som Fall 3. Förankringar mot underlaget förhindrar formändringen som kan 
leda till sprickbildning. De träullsskivor som används i praktiken är 1200 mm långa. Skivorna 
förankras på reglar med c-c 600mm. Figur 21 visar en putsad träullsskiva förankrad på tre 
reglar (A, B och C). Om den putsade skivan varit fri hade den fått en konkav form på grund 
av putsens krympning. Förankringarna håller den putsade skivan på plats. Man kan säga att 
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Träullit har använts som putsbärande 
värmeisolering i mer än 50 år " 

Materialet 

Traullit best-r av tv- av varidens aldsta byggmaterial: tra och cement 

forenade till cementbunden traull. Kombinationen ar lika enkel som genial. 

Traullen ger produkten en luftig. var- meisolerande och ljudabsorberande 

struktur. Cementen ar bindemedel som ocks- ger styrka. fuktbestandighet 

och brandskydd. Delta gor Traullit mycket lamplig som underlag for 

mineraliska putser. 

Erfarenheterna 

I mer an femtia -r har Traullit anvants sam putsbarande varmeisalering. 

Detinnebar att det.finns en l-ng erfarenhet sam ger trygghet for dig sam 

bygger i dag. 

Egenskaperna 

Traregel 

Vindskyddsskiva 

Mineralull eller cellulosafiber 

Invandig bekladnad 

Traullit Standard 

Tjl=30, 50, 70 eller 100 mm 

Grundning 

Putsnat 

Kalk- eller kalkcementputs 

Traullit ar en svensk produkt och best-r av traull fr-n gran, cement och 

rent vat ten. Den inneh-lIer inga syntetiska till- satser och har en rad 

vardefulla egenskaper. 

Varmeisolerande. Tack vare sin hoga varmekapacitet bidrar Traullit till ett 

behagligt inomhusklimat och en god varme- ekonomi. 

Brandskyddande. Traullit ar typgadkand sam tandskyddande bekladnad med ytskikt. 

klass 1. 

Fuktbestandig. Traullit t-1 alt blotas och torkas utan att 

egenSkaperna forandras. Produkten ruttnar inte och mot- verkar 

mogelp-vaxt. 

Diffusionsoppen. Traullit inneh-lIer inga slutna celler och har darfor hoga 

fuktdiffusions- och luftgenomslapplighetstal. 

Mekaniskt stark. Tack yare sin mekaniska styrka ar Traullit ett stabilare 

och starkare putsunderlag an andra isolermaterial. 

Ger bra taste. Genom sin grova och starka ytstruktur ger Traullit ett 

mycket bra taste tor puts. 

Arbetsanvisning. Vi har en utforlig anvisning sam visar hur man manterar Traulllit ach putsar vaggen for att fa basta mojliga resultat. Bestall 

den! 
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Träullit Standard används på både gamla 
och nya väggar 

Nya traregelvaggar 

~(~r':c::t:'~1 

I ' 

I 

Invandig bekladnad 

Mineralull eller cellulasafiber 

Traregel c 600 mm 

I 

I I 
, I 

Traullit Standard sam spikas i traregel Grundning 

Vindskyddsskiva 

Puts~at 

Gamla traregelvaggar 

Invandig bek!adnad 

Gamma! p!ankvagg 

Sprackpanel (gamla putsen kan vara kvar} 

Traullit Standard sam spikas i plankvagg 

Grundning 

Putsnat 

Puts Ny puts 



Tekniska data 

Matt och vikt 

Tjocklek 

Enhet 30mm .50mm 
I 

70mm 100mm 

Längd mm 1200/2400 1200/2000 2000 2000 

Leveransvikt ca kg/m' 13 17 24 32 
I 

I 

Mekaniska egenskaper 

Tjocklek 

Enhet 30mm 50mm 70mm 100mm 

Böjdraghållfasthet Mpa 0,7 0,5 0,4 0,4 

Tryckhällfasthet' Mpa 0,4 0,3 0,3 0,2 

TvärdragMIIfasthet' Mpa 0,007 0,007 0,007 0,007 

Deformation vid: 

0,05 MPa tryck' mm 4 4 4 4 

0,10 MPa tryck' mm 5 5 5 10 

1. Parallellt skivans plan 

2. VinkeirtItt skivans plan 

Karakteristisk btlrform-ga besttlmd enl. SBN 1975:4 efter SP:s provningsprotokoll 7910.201 O.A,B 

Vattenangpermeabilitet varme konduktivitet 

Traullits luftiga materialstruktur gor den relativt diffusions- oppen, 4-5 x 

10-6 m2/s. 

Traullits lambdavarde ar typgodkant: Akl = 0,070 W/m O( (Bevis nr 

0407/89). 

Luftgenomslapplighet 

Den haga luftgenomslappligheten. ca 20 m3/m2hPa, 

gar att Traullit kan ta upp och avge fukt ur och tillluften. 

Drottninggatan 92.25221 Helsingborg. Tel 042·147690. www.traullit.se 

Traullit borjade tillverka traullsplattor redan 1946 och ar i dag marknads ledande i Sverige. 
Foretaget ar familjeagt och tillverkningen sker i Osterbymo, s~dra Ostergotland. 
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Arbetsanvisning 
Puts på väggar av träull 

Bearbetning och hantering 

Traullit Standard kapas med handcirkels-g med h-rd- metallklinga. 

En vanlig fogsvans g-r ocks- bra. Skydda skivorna s- att de inte blir 

biota innan monteringen. 

Skivan 

Anvand formatet 600x1200 mm p- trareglar c 600 mm. 

Vi rekommenderar bakomliggande Minerit vindskyddsskiva tjI. 3,2 mm. 

Montering 

Borja montera skivorna nedifr-n vid sockeln. Skivorna monteras i 

forband, liggande p- vertikala reglar eller st-ende p- horisontella 

reglar. Fogarna skall vara tatt ihoptryckta. Storre springor an S mrn 

drevas. 

Infastning 

Skivorna SpikaS rnot trareglar med varmf6rzinkad rafflad Spik och bricka 

eller med kioCkSpik. Fixera f6rSt varje Skiva med 2-3 Spik och bricka. 

Grunda Skivorna. Darefter SpikaS Skivorna til1SarnmanS med putSnatet 

med 8 St Spik/Skiva i langd 1200 mm. Vid infaStning till betong, tegel eller 

lattbetong kontakta OSS f6r val av infaStningSdon. 

Val ay spik/bricka 

Spikdimension valjs enl. tabellen. For infastning skall spiklangden valjas 

s- att spiken faster minst 40 mm i fast traunderlag. Spik och bricka skall 

vara varmforzinkade. 

Armering 

Armering i putsen g6rs rned putsnat. Ett varmf6rzinkat rutnat av 1 mrn trad 

med 19 mm maskvidd, som saljs till- sammans med skivorna. Skivorna 

skall grundas innan natet monteras. 

Putsnatet skall monteras strackt och plant mot skivan med vertikala 

langs karvar. Alia skarvarna laggs omlott min 100 mm. Vid f6nstersmygar, 

d6rrsmygar, socklar o d dar skivans kant skall putsas, viks putsnatet runt 

skivans kant. 

Eventuella bucklor i natet mellan infastningarna halls in mot skarvarna 

med klammer eller skraspikas. 

TRÄULLIT STANDARD 
Produktpärm: Träullit Flik 3 
Jan 2005 Publ 3:04 
BSAB: LBS 

I ytter- och innerhorn placeras skivorna 

vaxelvis omlott. 

att placera skivskarvar i fonsterhorn och liknande 

utsatta stallen. 

De brickforsedda spikarna fordelas jamnt: 

I J J I 
p- nya vaggar med 

trareglar c 600 mm. 

I, I I ·1 

pa gamla vaggar 

av plank och dyligt. 

Skivtjocklek Räfflad spik Bricka Klockspik 
mm vfz vfz vfz 

dim.mm 0mm dim. mm 

30 75 x2,8 18 - 25 75 x 3,2 

50 100 x 3,4 18 - 25 100 x 3,2 

70 125 x 40 18 - 25 

100 150 x 5,1 18 - 25 



Putsning 

Putsningen skall utforas av branschvan person och med -, 

fabrikstillverkat torr- eller vMbruk. Bruket bor innehalla 

luftporbildande medel for maximal frostbestandighet. 
Trdullit Standard 

skivan kan lamnas oskyddad mot vader och vind 

under lang tid efter montaget utan att ta skada. For att skivan ska 

suga jamt ar det dock viktigt att den har normalt fuktinnehall vid 

putsning. LM skivorna torka om 

de har blivit exponerade for mycket regn. Vattna skivorna 

om de under en langre tid exponerats i torrt och soligt vader. 

Putsningen utfors normalt i tre skikt. 

ca S r 

Grundning utfors med brukstyp B11 

(KC35/65/550=KC 1: 1 :8) enligt Hus AMA 98 kal L. 

Grundningsbruket pMors genom sprutning med lamplig 

sprutningsutrustning eller slas pa med slev till en tjocklek 

av ca S mm. Efter pMoringen skall putsskiktet skyddas 

mot snabb uttorkning. Bruket innehaller luftpormedel for 

att uppna god frostbestandighet. 

Htlr har traditianelI puts redavisats.Putstillverkarna har acks- nya 

typer sam kan appliceras i tunnare skikt. 
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I de fall att putsningen av fonstersmygar. dorrsmygar o dyl. skal' .. 
If-

ske mot befintligt underlag. valjs lampligt grundnings- bruk och 

arbetsutforande med hansyn till det underlaget. Armera grovputsen med extra armeringsnat (ca 300x500 mm) vid smala 

Grovputsen utfors med brukstyp C11 (KCSO/SO/6S0= KC2:1 :12) fasadpartier som t. ex mellan underkant balkong och 6verkant f6nster 

med luftporhalt 1S%. pa utsatta socklar. som samt diagonalt vid f6nster- h6rn och d6rrh6rn. Se ovanst-ende fig. 

skall putsas med speciell sockelputs (ytputs). anvands Som ytputs rekommenderas spritputs eller sankputs. 

dock brukstyp B 11. Brukstyper enligt Hus AMA 98 kap L. Aven skrapad puts ar elt aliernativ men d- skall skiktet 

Grovputsen skall pMoras ett jamt sugande grundnings- grovputs vara tunnare. 

skikt. Vid torr vaderlek vattnas grundningsskiktet innan grovputsen F6r mer detaljerade anvisningar om delta och annat hanvisas till 

pMors. Grovputsen pMors sa snart grund- ningsskiktet ar sa starkt putsleverant6rerna samt till Hus AMA 98 kap L. 

att det bar. normalt nar det ar "vit-torrt" .Grovputsen pMors med 

lamplig sprututrust-

ning eller slas pa med slev. skiktljockleken skall vara S-10 mm. 

Sedan putsskiktet pMorts avdrages ytan med ratkapp 

och komprimeras med skanska. Grovputsens yta 

anpassas till efterfoljande typ av ytputs. Efter pMoringen skall 

putskiktet skyddas mot for snabb uttorkning. 

Rorelsefogar 

Fasader langre an 15 m kan behova rorelsefogar. Det galler aven nar 

putsskiktet gar over fran Traullit Standard till annat putsunderlag. 

Putsleverantorerna har anvisningar aven for delta. 

!!!AllLIT 
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