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FORORD

I en tidigare probleminventering gillande putsade fasader, BESTANDIGHET HOS
PUTSADE FASADER (Sandin 1998), konstaterades att sprickbildning i puts pé isolering
ansags vara ett stort problem. Med utgangspunkt fran denna inventering utarbetades ett forsk-
ningsprogram innefattande litteraturstudier, datorberdkningar, laboratorieunders6kningar samt
fullskalef6rsok. De olika delarna redovisas i separata delrapporter.

Denna rapport avser redovisning av den undersékning som har gjorts for att identifiera de
grundldggande mekanismerna som leder till att putsen spricker vid puts pa traullsplattor.
Denna rapport ér en fortsittning pa en tidigare rapport Hassanzadeh, M, 2004, Sprickbild-
ning 1 puts pa isolering — Undersokning av grundldggande mekanismer. Byggnadsmaterial,
Lunds Tekniska Hogskola. Rapport TVBM-3117. Lund” och ”Hassanzadeh, M, 2006,
Sprickbildning i puts pé isolering — Undersékning av grundldggande mekanismer- del II.
Byggnadsmaterial, Lunds Tekniska Hogskola. Rapport TVBM-3132. Lund”. Féreliggande
rapport redovisar de experimentella parameterstudier som har genomforts inom SBUF-proj
11558 Sprickbildning i puts pa isolering”. Syftet med parameterstudierna &r att skapa en
uppfattning om hur olika faktorer paverkar sprickbildning i puts pa isolering. I denna rapport
behandlas sprickbildning i puts pa tréull.

Projektet genomfors i samarbete med FASADEX och INTEROC FASAD AB i Malmé. Pro-
jektet finansieras av SBUF, Maxit, SKANSKA, SPEF och Combimix.

Lund i april 2007

Manouchehr Hassanzadeh



SAMMANFATTNING

For att forstd beteendet hos puts pa trdullsskivor under upprepad uppfuktning och uttorkning
utsattes remsor av putsade traullsskivor for uttorkning och uppfuktning under kontrollerade
férhallanden. Remsornas deformationer, d.v.s. den axiella deformationen samt deformationer
vinkelrdtta mot remsornas langdaxel, bestimdes under pagéende uppfuktning och uttorkning.

Provningarna utfordes med en provningsmetod som utvecklades 1 ett tidigare projekt. Prov-
ningsmetoden har visats att vara ett bra komplement till de provningar av hela viggar som har
utforts vid avdelningen for Byggnadsmaterial, LTH. I [1] beskrivs provningsmetoden samt
presenteras utférda provningar och berdkningar for att faststdlla de mekanismer som ligger
bakom sprickbildning i puts pé isolering.

I provningar som utférdes med denna provningsmetod anvandes remsor av tréullsskivor
(laingd = 700 mm, bredd = 60 mm, tjocklek = 30 mm) 6verdragna med 10 mm puts. De putsa-
de traullsskivremsorna utséttes for upprepad uttorkning och uppfuktning.

Genom att mita remsornas deformationer i olika riktningar har remsornas deformationer i
axiell och vinkelratt mot axiell riktning bestdmts. Matningarna visar att putsade traullsskiv-
remsor kroker vid uttorkning samt att det finns stor risk for sprickbildning 6ver skarven mel-
lan tva traullsskivremsor.
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1 BAKGRUND

Denna rapport redovisar en studie som har utforts for att ta fram de mekanismer som kan leda
till sprickbildning i puts pa traullsskiva. Undersokningen initierades pa grund av att man har
konstaterat sprickbildning pa négra fasader utfoérda enligt den princip som framgar av figur 1.

Figur 1 visar en putsad ytterviggs principiella uppbyggnad. I den vigg som undersokningen
avser bestar putsskiktet, utifran rédknat, av 10 mm C-bruk, putsndt samt 5 mm grundning med
B-bruk. Traullsskivan som har anvénts dr 1200 mm x 600 mm x 50 mm. Traullsskivan spikas
pa reglarna, c-c 600 mm. Vindskyddsskivan bestér, utifran rdknat, av plywood och gipsskiva.
Den isolering som finns mellan reglarna utgérs av mineralull. Ovrig information om Tréulli-
ten finns i Bilaga 1.

Traregel

Vindskyddsskiva
. Mineralull eller cellulosafiber

Invandig bekiddnad

s Trauliit Standard
i Tjl=30, 50, 70 eller 100 mm

e e i e a0 o o g ARV
i s e v < g R AR

Grundning

Putsnat
Kalk- eller kalkcementputs

Figur 1 Den putsade viggens uppbyggnad.

2 INLEDNING

For att forstd beteendet hos puts under upprepad uppfuktning och uttorkning utsétts putsrem-
sor for uttorkning och uppfuktning under kontrollerade forhallanden. Putsremsornas deforma-
tioner, d.v.s. den axiella deformationen samt deformationer vinkelritta mot putsremsans
langdaxel, bestams under pagaende uppfuktning och uttorkning.

I [1] beskrivs provningsmetoden samt presenteras provningar och berdkningar utférda for att
faststélla de mekanismer som ligger bakom sprickbildning 1 puts pé isolering. Den typ av puts
som avses i [1] kdnnetecknas av ett putsskikt, 10 — 20 mm, som appliceras pa isolering. Isole-
ringen utgors normalt av mineralull eller cellplast, samt dven trdull. For att halla fast putsen
och forebygga sprickbildning monteras ett armeringsnét som 1 sin tur fésts i underlaget med
kramlor.

Provningarna som presenteras i [1] utfordes pa oarmerade och armerade putsremsor (langd =
700 mm, bredd = 60 mm, tjocklek = 10 mm och 20 mm) genom att utsitta dem for upprepad



uttorkning och uppfuktning. I de armerade remsorna var armeringen placerad excentrisk 2
mm frén putsremsans insida i férhéallande till remsans ldngdaxel, se figur 4.

Genom att méta putsremsornas deformationer i olika riktningar konstaterades att en oarmerad
putsremsa deformeras axiellt pa grund av krympning och bojs/kroks pa grund av ojamn fukt-
fordelning genom remsans tjocklek (fuktgradient).

Den armerade putsremsans axiella deformation var mindre jamfort med den oarmerade rem-
san. Anledningen bedomdes vara att armeringen motverkade brukets krympning. De armerade
strimlorna visade kraftig krékning. St6rre delen av krokningen orsakades av den excentrisk
placerade armeringen. Armeringen medférde, genom att férhindra krympningen 1 den kant
den satt, en ojamn t6jningsférdelning ver putsremsans tjocklek vilken gav upphov till krok-
ningen.

I en verklig situation forhindras krokningen av kramlor. Denna effekt tillsammans med inver-
kan av fuktgradient och forhindrade axiella krymprorelser, som orsakas av armeringen, be-
démdes vara anledning till sprickbildning i puts pa isolering. Det bér noteras att 1 verkligheten
tillkommer ytterligare effekter sdsom temperaturgradient och vindlaster. Dessa har inte beak-
tats vid denna undersdkning.

Malséttningen med de provningar som redovisas i [1] var dels att bestimma typ och storleken
hos de deformationer som uppstér i putsen och dels att avgdra om deformationerna kan féror-
saka sprickbildning om de foérhindras. Provningsresultaten och kompletterande teoretiska ana-
lyser ger en bra bild om forekommande deformationer och deras eventuella medverkan i
sprickbildning. De provningar som utfordes da var begransade till enbart mekanismstudier
och inga hénsyn togs till inverkan fran faktorer som isoleringens typ och styvhet, infastnings-
kramlornas styvhet, brukets mekaniska och fysikaliska egenskaper, armeringens typ och pla-
cering mm. De angiva faktorerna bor studeras separat for att kunna skilja mellan putssystem
som I6per stérre risk for sprickbildning och andra system som inte gor det.

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

1. Jamfora deformationerna hos enkelarmerade putsremsor med deformationerna hos
dubbelarmerade putsremsor.

2. Studera inverkan av armeringstyp samt inverkan av armeringens placering.
3. Studera sprickbildning hos forankrade putsremsor utan isolering.
4. Studera sprickbildning hos forankrade putsremsor pa isolering.

Slutsatserna visar att armeringens typ och placering har stor inverkan pa sprickbildning i puts.

3 PROVNINGSMETOD

3.1 Allméant

Studier vid avdelningen for Byggnadsmaterial, LTH, [1]-[6] visar att orsaken till sprickbild-
ning i puts pa isolering ar en kombinerad inverkan av flera faktorer under putssystemets ut-
torkning och efterfoljande upprepade uppfuktning och uttorkning. De mekanismer som orsa-
kar sprickbildningen dr ojamn fordelning av fuktighet i putsen under uttorkning respektive
uppfuktning, férhindrade rorelser 1 putsens plan respektive vinkelrdtt mot putsens plan, icke
andamalsenligt placering av armering samt utbdjning och tvadng som orsakas av armeringen.
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For att forsdkra sig om att de ovanndmnda mekanismerna inverkar pé sprickbildning i puts pa
traullskivor har deformationerna hos traullsremsor pagjutna med putsbruk, figur 2a, studerats
under upprepade uppfuktning och uttorkning. Vidare har sprickbildningen vid 6vergangen
mellan traullsskivor studerats genom att tillverka putsade remsor sa som visas i figur 2b pa
tva halvor av en traullsremsa.

Figur 2
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b) Puts pa tva halvor av en triullsremsa

Trdullsremsa pagjuten med armerat putsbruk, | = 700 mm, w = 60 mm.

De deformationer som uppstér vid upprepad uttorkning och uppfuktning styrs av de ingédende
materialens krympegenskaper. Darfor har materialens d.v.s. trdullens och de olika brukens
krympning bestdmts.

De provningsmetoder som anvindes for bestimning av remsornas deformationer och sprick-
bildning samt de provningsmetoder som anvéndes for bestimning av materialens krympning
beskrivs nedan.
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3.2 Forsoksuppstillning for bestamning av deformation hos putsade isole-
ringsremsor vid upprepade uttorkning och uppfuktning

3.2.1 Generell beskrivning av forséksuppstillning

I figur 3 visas en putsremsa med ldngden /, bredden w och tjockleken 4. I figuren visas ocksé
koordinataxlarna X, Y och Z. Putsremsan gjuts och hirdas i liggande position. Putsremsan
gjuts pé tva lager teflonfolie som ligger pa en aluminiumplatta (1000 x 150 x 20 mm). Puts-
remsans langd respektive bredd dr 700 mm respektive 60 mm. Putsremsans tjocklek varieras.
Hittills har tva tjocklekar provats, 10 mm respektive 20 mm.

Putsremsan kan dven gjutas pa isolering. I sa fall laggs en remsa av isoleringsmaterialet péa
aluminiumplattan. Putsen gjuts sedan pé isoleringen. Putsremsan kan fistas 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, nér putsens yta ar tillrdckligt hard, laggs dven véta dukar
pa putsremsan for att ytterliggare minska risken for uttorkning. Remsorna hérdas 1 laborato-
rieklimat, ca 20°C. Hardningstiden fore uttorkningens start varieras.

Efter hirdning utsétts putsremsan for uttorkning i en klimatbox. Den 6nskade RF-nivén i box-
en uppratthélls genom att placera skalar med méttade saltlosningar 1 boxen.

Putsremsan placeras i boxen i stdende position pa en teflonfolie som ligger pa en fyrkants-
stang av rostfritt stal, figur 4. Vidare finns tva teflonfolier mellan putsremsan och aluminium-
plattan. I de fall nér putsen gjuts pa en isolering finns enbart isoleringen mellan putsremsan
och aluminiumplattan. Putsremsans 6vriga ytor utom "utsida”, se figur 4, behandlas med as-
falt for att férhindra fukttransport fran/till putsremsan genom dessa ytor. Fyrkantsstdngen tas
bort i de fall putsremsan fists med bult/kramla mot aluminiumplattan.

Remsorna tillverkas bade med och utan armering. Putsremsan i figur 4 innehaller armerings-
nit. Armeringens placering kan varieras. I det fall som visas 1 figuren 4r armeringen placerad
nira putsens insida. Vid de fors6k som utforts hittills har armeringen placerats antingen néra
putsens insida eller nira putsens utsida. Vid nagra provningar har tva lager av armeringsnit
anvénts, ett lager néra insidan och ett lager néra utsidan. Vid de fors6k som utforts i denna
studie, d.v.s. puts pa traullsremsor, placerades armeringen i mitten av putsen.

Nir putsremsan placerats i boxen bestims deformationerna kontinuerligt. Bade axiella defor-
mationer och deformationer vinkelritta mot putsremsans langdaxel bestdms. I figur 3 visas
métpunkternas placering (VA, VM och VB). I figur 5a och 5b visas de deformationer som
forekommer. De vinkelritta deformationerna méats med hjélp av tre givare. Tvéa givare place-
ras 15 mm frén vardera énden av putsremsan, figur 3. Den tredje givaren placeras i mitten av
putsremsan. De vinkelrétta deformationer som sker utat sett frdn aluminiumplattan betecknas
hir som positiva deformationer. Den axiella deformationen bestdms med tvé givare placerade
pé vardera dnden av putsremsan. Den axiella deformationen &r summan av givarnas méitvéirde.
Forkortning av putsremsan betecknas som negativ deformation.

12
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Figur 3 Putsremsans orientering och mdtpunkter.
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Figur 4 Putsremsans orientering i klimatboxen.
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Figur 5 Axiell deformation (AX) och deformationer vinkelrdtta mot putsremsans ldngd-

axel (VA, VB och VM).
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3.2.2 Forsoksuppstillning och tillverkning av provkroppar vid aktuell undersékning

Med hjilp av figur 6 och 7 beskrivs tillverkningsprocessen av provkropparna. I figur 6 visas

provkroppens, Traull 2 + Puts, tvéarsnitt. Vid tillverkningen lédggs en teflonfolie pa alumini-

umplattan. Dérefter 14ggs traullremsorma 1 och 3 samt stdng 1 och 2 pa aluminiumplattan och
skruvas fast mot den. P4 samma sitt byggs formens gavlar. Nu dr formen klar och Traulls-

remsa 2 ldggs in i formen och putsen gjuts ovanpa remsan.

Efter gjutning skyddas putsen mot uttorkning med hjilp av plastfolie. Efter ett dygn laggs

aven vata dukar pa putsen for att motverka putsens uttorkning. Tre dygn efter gjutning tas

fuktskyddet bort. Vidare demonteras Stang 2, Traull 3 samt formens gavlar. Stdng 1 och Tré-

ull 1 lossas och en teflonfolie laggs mellan Stang 1/Traull 1 och Puts/Traull 2. Stang 1 och

Traull 1 hamnar pa ena sidan av folien medan Puts och Tr&ull 2 hamnar pé andra sidan av
folien. Dérefter spanns Stdng 1 och Traull 1 mot Aluminiumplattan. Hela forsoksuppstall-

ningen laggs in i klimatboxen med den orientering som framgér av figur 4, d.v.s. att uppstéll-

ningen 1 figur 6 vrids en kvarts varv medurs.

a en traullsremsa. Om det 6nskas kan man lagga

Uppstillningen i figur 6 visar oarmerad puts p

in armering, se t. ex. figur 7 som dven visar det fall da putsen spanns mot underlaget, alumi-

niumplattan.
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Tillverkning av putsad trdullremsa.

Figur 6

14



Armering Skruv OCh br'Cka

-

Aluminiumplatta

Figur 7 Tillverkning av putsad tréullremsa med armerad puts spdnd mot underlaget.

3.3 Bestamning av traullsremsans krympning

Traullsremsans krympning bestimdes med hjélp av utrustning som presenterades 1 avsnitt 3.2.
En traullsremsa placerades pa aluminiumplattan och lades in 1 klimatboxen. Remsans axiella
langdandring under uttorkning méttes med LVDT givare.

3.4 Forsoksuppstillning for bestamning av brukens krympning

For att kunna f6lja hela krympningsforloppet efter tillstyvnandet har en speciell métrigg till-
verkats som mojliggor kontinuerlig métning [4]. Putsprovet gjuts i en stalform med invéndiga
métt 50x150x12 mm. Formen har tre fasta sidor och en rorlig gavel. Den rorliga gaveln ar
forsedd med dubbar som gar in i putsen och fixerar gaveln till putskakan. P4 formarnas lang-
sidor finns langa ”dubbar” som gér in i putsen pa avstandet 120 mm fran den rorliga gaveln.
Dessa dubbar héller fast putsen sa att matlangden blir 120 mm. Avsikten &r att det inte ska
finnas nagon vidhéftning till formen mellan dubbarna och den rorliga gaveln. Vidare ska den
rorliga gaveln folja med nér putsen krymper. For att eliminera vidhéftning mellan form och
puts klds formen med tunn “hushéllsplastfolie” av typ Glad Pac. Rorelsen hos den rorliga ga-
veln registreras med tva rorelsegivare LVDT med upplosningen 2 pm. Datainsamling sker
med olika tidsintervall. Normalt avldses varje minut i borjan. Efterhand véljs langre tidsinter-
vall.

LVDT-givarna trycker mot gaveln med totala kraften 1.4 N, vilket motsvarar ett tryck 0.003
MPa. Aven om denna belastning dr mycket liten méste den rérliga gaveln fixeras till dess att
bruket tillstyvnat och tal denna belastning utan att det uppstar plastiska deformationer 1 bru-
ket. Det &r alltsd inte mojligt att méta de forsta timmarna efter putsning. Utrustningen illu-
streras 1 figur 8.
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Figur 8 Moatutrustning for automatisk registrering av krympning.
4 PROVKROPPAR

41 Allmént
Féljande provningar har utforts:

1. Deformation och sprickbildning hos putsade traullsremsor vid upprepade uttorkning
och uppfuktning.

2. Krympning hos putsbruk och traullsremsor
4.2 Provkroppar for bestamning av putsade remsors deformationer

4.2.1 Tillverkning och konditionering

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

Samliga provkroppar bestod av en traullsremsa (/ = 700 mm, w = 60 mm, # = 30 mm, figur 2)
med puts (2 = 10 mm, figur 2). Samtliga tridullsremsor var mycket fuktiga vid putsningstillfal-
let. I tre provkroppar var putsen armerad. Armeringen var placerad i mitten av putsskiktet.
Som armering anvindes stalndt med maskvidd 20 mm och trdddiameter ca 1 mm.

Efter pagjutning skyddades samtliga provkroppar mot uttorkning med hjélp av plastfolie. Ett
dygn efter pagjutning lades vata dukar pa putsen. Tre dygn efter pagjutning lades provkrop-
parna i tva klimatboxar pa det sétt som beskrivs i avsnitt 3.2.

Fo6ljande provkroppar har anvints:
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4.2.2 Provkropp P1 - Puts utan armering pa triullsremsa

Traullsremsa med ett putsskikt, utan armering, figur 9. Mellan Traull och Aluminiumplattan
fanns tva teflonfolier.

Puts

Traull

\ Aluminiumplatta

700 mm

Figur 9 Provning av puts utan/med armering pa trdullsremsa — icke forankrad.

4.2.3 Provkropp P2 - Puts med armering pa triaullsremsa

Traullsremsa med ett putsskikt, med armering, figur 9. Mellan Traull och Aluminiumplattan
fanns tva teflonfolier.

4.2.4 Provkropp P3 — Forankrad puts med armering pa triaullsremsa

Traullsremsa med ett putsskikt, med armering, figur 10. Traullsremsan med putsskiktet dr
forankrade mot Aluminiumplattan. Férankringsséttet framgar av figur 7.

Puts

A Traull

Aluminiumplatta
600 mm

Figur 10 Provning av puts med armering pa trdullsremsa — férankrad.

4.2.5 Provkropp P4 — Forankrad puts med armering pa skarvad triullsremsa

Traullsremsa med ett putsskikt med armering, figur 11. Traullsremsan med putsskiktet &r f6r-
ankrade mot Aluminiumplattan. Férankringssattet framgér av figur 7. Tréullsremsan bestér
egentligen av tva 350 mm langa remsor for att simulera skarven mellan trdullsskivor.
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Figur 11 Provning av puts med armering pa skarvad trdullsremsa — forankrad.

4.2.6 Uttorkning och uppfuktning

I klimatboxen utsattes samtliga provkroppar for 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 astadkoms med hjélp av mittad 16sning av magnesiumklorid, MgCl,, som
motsvarar 33 %RF.

4.3 Provkropp fér bestamning av traullens krympning

Traullens krympning bestamdes med hjilp av en remsa lika stor och lika fuktig som ovanbe-
skrivna remsor. Traullsremsan placerades i klimatboxen pa samma sétt som provkropp P1.
Enbart traullsremsans axiella deformationer bestimdes.

4.4 Provkropp for bestamning av brukens krympning

Med hjélp av den form och forsoksuppstéllning som beskrivs 1 avsnitt 3.4 bestdmdes 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 vattenmingd som anvéndes var 0.70 kg fé6r SERPO 134 och 0.56 kg for de 6vriga
bruken.

Provkropparna hirdades 4 dygn under plast. Darefter placerades de i klimatboxarna och utsat-
tes upprepade génger for uttorkning och uppfuktning.

5 FUKTBETINGADE RORELSER — TEORETISK BETRAKTELSE

5.1 Allmant

I avsnitt 6.1 presenteras provningsresultaten for putsade traullsremsor. For att underlitta pre-
sentationen beskrivs i detta kapitel nadgra grundfall. Grundfallen visar forvéntade forménd-
ringar hos remsor som orsakas av fukténdringar 1 materialet.

5.2 Fuktbetingade rorelser hos en homogen remsa

Remsan i figur 12a antas besté av ett homogent isotropt material, d.v.s. att materialets fysika-
liska och mekaniska egenskaper inte varierar med ldget pa remsan. Remsan i figur 12a har
samma orientering som remsan i figur 3.

18



De fuktbetingade rorelserna hos en remsa kan indelas i tvd huvudfall. Huvudfallen betecknas
som Fall 1 och Fall 2.1 Fall 1 ar utgangslaget en vat remsa som torkar ut, figur 12b, och i
Fall 2 ar utgangslaget en torr remsa som fuktas upp, figur 12c. Uttorkning/uppfuktning sker
enbart fran en sida, frdn ovansidan, sdsom visas i figurerna, d.v.s. fukttransporten sker enbart
1/mot Z-axelns riktning.

(12a) Z

En remsan av ett homogent och
isotropt material.

(12b) Torr W c
o s2
Fall 1 Uttorkning y L [

L V‘): Linjl;—+7 K\ j

S Ne,, /" loke linjar

(12¢) Fuktig
Fall 2 Uppfuktning J

Figur 12 Fuktbetingade deformationer hos en remsa av ett homogent och
isotropt material.

I Fall 1 far remsan en konkav form. Anledningen 4r att remsans ovansida”, sdsom visas i
figur 12b, blir kortare &n remsans "undersida” pa grund av krympning. Remsans form uttryckt
genom o styrs bl.a. av fuktférdelningen i1 Z-riktning och materialets krympbenégenhet. Fukt-
férdelningen styrs av materialets fukttransportsegenskaper och omgivningens RF. I figur 12b
visas exempel pa fuktfordelningen. W [kg/m’] 4r materialets fukthalt, W;>W, vid uttorkning.
Krympningens storlek, &, styrs av materialets sammanséttning, porstorlek och porstorleksfor-
delning. De spanningar som uppkommer beror pa krympningens férdelning. Linjar krymp-
ningsférdelning, se figur 12b, férorsakar inga spanningar medan icke linjar krympningsfor-
delning kan fororsaka spénningar i materialet. Krympningsférdelningens inverkan pa spin-
ningar i materialet har behandlats i [1].

Fall 2 @r i princip som Fall I med skillnaden att remsan &r torr och befuktas fran en sida,
ovansidan i figur 12c. Remsans “ovansida” blir langre &n remsans undersida” pa grund av
dess hogre fuktighet.
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Efter avslutad uttorkning/uppfuktning, d.v.s. nir remsan stéller sig i jamvikt med sin omgiv-
nings fuktighet blir remsan rak igen forutsatt att inga skador, d.v.s. plastiska deformationer
och/eller sprickor, har uppstétt under uttorkning/uppfuktning. Remsan blir kortare &n utgéngs-
laget vid uttorkning och langre &n utgéngsldget vid uppfuktning.

5.3  Fuktbetingade rérelser hos tva samverkande remsor

Figur 13a visar tvd samverkande remsor. Med samverkande menas hir att det rader god vid-
héaftning mellan remsorna och att remsorna f6ljs &t vid grénslinjen mellan dem. Vidare forut-
sétts att remsorna dr gjorda av tva olika homogena och isotropa material.

(13a) 7
Tva samverkande remsor.
h R1 X
t R,
(13b) Torr
Fall 3 ¢ °
a 7
, L ' A\
1- Under uttorkning
2- Vid slutskedet om
&s1” Es2 /]\
Fuktig
(13c) Fuktig
Fall 4

2- Vid slutskedet om

&e2 > Eel

o)

1- Under uppfuktning r
Y p— 1
T

Torr

Figur 13 Fuktbetingade deformationer hos tva samverkande remsor.

Om remsorna inte var ihopsatta skulle varje enskild remsa bete sig pd samma sétt som be-
skrevs ovan under uppfuktning/uttorkning. P& grund av att remsorna &r ihopsatta paverkar de
varandras deformationer vilken leder till en resulterande forméndring som kan avvika kraftigt
fran de fall da remsorna forméndras var for sig. I figur 13b och 13c visas Fall 3 och Fall 4.
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Fall 3 kan uppsté bade under uttorkning och nér bade remsorna har kommit i jamvikt med sin
omgivnings RF. Under uttorkningsskedet kan en konkav form uppsta av samma anledning
som beskrevs i féregdende avsnitt, d.v.s. att skiktet ndrmast den torra sidan blir kortare &n det
skikt som ar fortfarande vétt. Den sammansatta konstruktionen blir rak igen om remsorna
krymper lika mycket, &; = &;, ndr fuktjimvikt uppnas. & = t6jning orsakad av krympning pa
grund av uttorkning [mm/m]. Indexet s” star for ”Shrinkage”, engelska ordet fér krympning.
Motsatsen till Krympning &r expansion eller langdutvidgning. T6jning orsakad av Expansion
betecknas med &,.. Indexet “’e” star for "Expansion”.

Formindring enligt figur 13b &r mojlig 4ven om remsorna har blivit jamnt torra, d.v.s. nir
bada remsorna har krympt firdigt. En forutséttning for detta ar att R1s fria krympning &r stor-
re &n R2s fria krympning nér fuktjamvikt uppnas, d.v.s. & >&.. Med fri krympning menas
respektive remsors krympning oberoende av varandra nar dessa ar i fuktjamvikt vid samma
RF. Det bor noteras att om & ;<& blir den resulterande formen konvex, se Fall 4.

Den resulterande forméndringen uttryckt som o styrs av remsornas krympbenigenhet, meka-
niska egenskaper och tjocklek. De mekaniska egenskaperna inkluderar egenskaper som elasti-
citetsmodul, krypning, draghallfasthet, mm. Under forutséttning att elastiska forhallanden
rader - d.v.s. inga krypdeformationer, plastiska deformationer eller sprickbildning férekom-
mer — styrs o forst och framst av skillnaden mellan remsornas fria krympning. Ju stérre &;-&2
desto storre ar o.

Fall 4 kan uppsta bade under uppfuktning och nér bade remsorna har kommit i jamvikt med
sin omgivnings RF. Under uppfuktning blir det fuktigaste skiktet ldngre &n de 6vriga vilken
leder till den konvexa formen. Den sammansatta konstruktionen blir rak igen om remsorna
expanderar lika mycket, &,; = &, ndr fuktjamvikt uppnas. Diaremot far den sammansatta kon-
struktionen en konvex form om &.;> & och en konkav for om &,; < &,. & = tojning orsakad
av forlangning pa grund av uppfuktning [mm/m].

5.4  Fuktbetingade rérelser hos en armerad remsa

Fuktbetingade rorelser hos en armerad remsa har behandlats i [1]. Med avseende pa utb6jning
under uttorkning eller uppfuktning kréks en armerad remsa, med armeringen placerad i mit-
ten, 1 princip pa samma sétt som en oarmerad remsa. Nar fuktjagmvikt uppnas blir remsan rak
igen forutsatt att inga skador uppkommer under uppfuktning eller uttorkning. Pa grund av att
armering inte har ndgon fuktrorelse s& motverkar den putsens rorelser vilken kan leda till
spanningar i putsen med eventuell sprickbildning som f61jd. Remsan kan till f61jd av sprick-
bildningar fa en permanent utbdjt utseende. Vidare motverkar armeringen putsens axiella r6-
relser sa att remsans krympning blir betydligt mindre &n den fria krympning som en oarmerad
remsa uppvisar.

Om armeringen inte placeras i mitten av remsan utan antingen néra undersidan eller nara
ovansidan far remsan en utbdjd form efter uttorkning, pa grund av putsens krympning. For-
men blir som Fall ] eller 3 om armeringen &r placerad nira undersidan. Formen blir som Fall
2 eller 4 om armeringen &r placerad nira ovansidan. En armerad putsremsa liknar fallen med
tvd sammansatta remsor.

5.5 Fuktbetingade rérelser hos en armerad puts pa traullremsa

En armerad puts, med centrisk placerad armering som ér fallet vid denna studie, pé en traulls-
remsa kan betraktas som tva samverkande remsor som beskrevs i avsnitt 5.3. Vid uttorkning
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frén en hog fuktniva till en 1ag fuktniva krymper en tréullsremsa betydligt mer dn en armerad
putsremsa. Alltsd den sammansatta konstruktionen bor fa en utformning som liknar Fall 4.

Om armeringen dr placerad néra putsens ovansida blir utb6jningen &nnu storre. Utbdjningen
minskar om armeringen placeras néra putsens undersida. Det bor noteras att hér forutsétts att
inga andra effekter sdsom vidhaftningsbrott och sprickbildning forekommer.

6 PROVNINGSRESULTAT

6.1 Deformationer i traullsremsor med puts

Deformationernas riktning definieras i figur 5 och 6. Under férsoken antas att fuktutbyte till
luften sker genom putsen. Vid uttorkning torkas putsen forst och vid uppfuktning fuktas put-
sen forst om inte annat anges. I figurerna betecknar VM deformationerna vinkelrdtt mot rem-
sans langdaxel som uppstar i mitten av remsan. Utbojning i Z-riktning, som i Fall 4, har posi-
tivt tecken. VA och VB betecknar samma typ av deformationer som VM fast i remsans dnd-
punkter. AX dr den axiella deformationen. Den axiella krympningen, d.v.s. forkortning av
remsan, har negativt tecken.
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6.1.1 Provkropp P1 - Puts utan armering pa triullsremsa

Resultatet framgér av figur 14.
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Figur 14 Provningsresultat av deformationer i puts utan armering pa traullsremsa — icke
forankrad.

Kommentarer

Som framgér av figuren deformeras remsan som i Fall I nir uttorkningen bérjar vid tiden 0.
Vid tiden 0 bérjar putsen att torka ut och vill ha ett konkavt utseende. Konkavt utseende kri-
ver att VM<O0, VA>0 och VB>0. Putsen deformerar traullen sa att den ocksé bli konkav. Tri-
ullen krymper mer an putsen, detta visas langre fram i1 rapporten, vilken leder till att VMs,
VAs och VBs utveckling dndras efter ca 4 dygn. Efter denna tid far putsen jimnare fuktfor-
delning och vill bli rak igen samtidigt som traullens krympning &verstiger putsens. Resultatet
blir att VM 6kar med tiden och den sammansatta konstruktionen far en konvex form sdsom
Fall 4. VAs deformation férdndras inte medan VBs deformation 6kar, den blir mer negativ.
VB kan egentligen inte 6ka negativt, eftersom remsan &r i kontakt med aluminiumplattan,
men den gor det anda. Detta betyder att det fanns en distans mellan aluminiumplattan och
trdullsremsan trots att trdullen lades pa aluminiumplattan vid gjutningstillféllen. Detta kan
formodligen bero pa att triullsremsan inte har haft kontakt med aluminiumplattan nér givarna
monterades. Orsaken kan vara remsans skevhet, att den inte &r rak och &r vriden. Remsan kan
ha varit skev vid gjutningstillfillet eller kan ha blivit skev under putsens hardnande.

Den axiella deformationen, krympningen (AX), 6kar. Det 4r intressant att notera att den sam-
mansatta konstruktionens slutliga krympning &r mindre &n putsens och traullsremsans fria
krympning. F6r ndrvarande finns ingen foérklaring for detta.
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Efter ca 2.5 veckor besprutas putsen med vatten. Putsen vill deformera som Fall 2 och dven
bli lingre. Bada effekterna maste 6ka utb6jningen, VM bor oka, men som framgér av figuren
minskar utbojningen istéllet. Orsaken kan vara att putsen spricker, mikrosprickbildning, eller
att traullen blir fuktig. Det ar svart att avgoéra vilken som &dr den mest sannolika orsaken. Un-
der den efterf6ljande uttorkningen 4ndras inte VM vilken kan bero pa tva orsaker. Den forsta
orsaken kan vara att det sker viss sprickbildning i putsen. Sprickbildningen medfor att putsen
g6r mindre motstdnd och f6ljer traullens rorelser. Den andra orsaken &r att putsens krympning
okar med upprepad uttorkning och uppfuktning. Léngre fram i rapporten visas att putsens
krympning 6kar till f61jd av upprepad uttorkning och uppfuktning.

VA foridndras inte medan VB visar en klar 6kning &t den negativa riktningen. Vid besprut-
ningstillfdllet minskar krympningen men 6kar sedan pé grund av uttorkningen. Man kan se att
krympningen har dkat pa grund av uppfuktning och efterféljande uttorkning.

Efter 4.5 veckor besprutas remsan igen med mer vatten dn forsta gangen. Man kan se att den
sammansatta konstruktionen blir rak igen under en kort tid och sedan fér ett utseende som
Fall 3, d.v.s. traullsremsans krympning blir mindre &n putsens. Den sammansatta konstruktio-
nen aterfar utseendet enligt Fall 4 nar den torkar igen. Man kan se att bade utb6jning och axi-
ell krympning okar efter uppfuktning och uttorkning.

Efter 7.5 veckor besprutas remsan igen. Den hir gangen besprutas trdullsremsan. Det kan ob-
serveras att utb6jningen forsvinner och den sammansatta konstruktionen blir “rak” igen. Upp-
fuktning av traullsremsan medfor att skillnaden mellan putsens och traullens krympning redu-
ceras eller forsvinner.
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6.1.2 Provkropp P2 - Puts med armering pa triaullsremsa

Resultatet framgar av figur 15.
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Figur 15  Provningsresultat av deformationer i puts med armering pa trdullsremsa — icke
forankrad.

Kommentarer

I detta fall deformeras den sammansatta konstruktionen i princip pa samma sétt som den fére-
gaende konstruktionen. Denna effekt harror fran armeringen. Armeringen medfor att putsens
axiella krympning minskar. Detta framgér av tidigare studier bl.a. fran [1]. Denna effekt kan
observeras om AX 1 figur 15 jamfors med AX i figur 14. Putsens minskade axiella krympning
medfor att skillnaden mellan putsremsans krympning och traullremsans krympning okar vil-
ken leder till att den sammansatta konstruktionens utbdjning 6kar. I det fall som visas i figur
15 dverstiger utbdjningen, VM, givarens métomrade efter ca 10 dygn. Givaren kopplas bort

efter 10 dygn. Manuell métning visade ca 5 mm utbdjning vilken dr en mycket stor utb6jning.
Inga sprickor kunde dock noteras i putsen.
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6.1.3 Provkropp P3 — Forankrad puts med armering pa triaullsremsa

Resultatet framgér av figur 16.
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Figur 16 Provningsresultat av deformationer i puts med armering pa trdullsremsa — for-
ankrad.
Kommentarer

I detta fall deformeras den sammansatta konstruktionen i princip pa samma sitt som i de tva
foregaende fallen. Uppfuktningen vid forsta vattenbesprutning dr mindre jamfort med den
andra omgéngen och darfor &r den atergaende deformationen storre vid andra vattenbesprut-
ningen. Vid efterf6ljande uttorkning dkar utbdjningen. Ingen spricka noterades. Vid det sista
vattenbesprutningstillfillet uppfuktades traullsremsan. Som framgér av figuren blir inte den
sammansatta konstruktionen rak igen, vilket var fallet for den oarmerade putsen. Detta beror
pa att skillnaden mellan den armerade putsens och traullens krympning &r stor. En armerad
puts krymper mycket mindre 4n en oarmerad puts.
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6.1.4 Provkropp P4 — Forankrad puts med armering pa skarvad triullsremsa

Resultatet framgar av figur 17.
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Figur 17 Provningsresultat av deformationer i puts med armering pa skarvad trdullsrem-
sa — forankrad.

Kommentarer

I detta fall bestar den sammansatta konstruktionen av tva traullsremsor 6vergjutna med en
armerad putsremsa. Denna konstruktion kan antas besté av tva halvor som var for sig vill de-
formera enligt Fall 4 vid uttorkning. Figur 18 visar den resulterande utbdjningen vilken var
synlig under provningen. Deformationen leder till att VM blir negativ i motsats till de forega-
ende fallen. Aven en spricka noterades i putsen nira skarven.

Armeringj/Spricka Puts
v =

;’7 *Ir‘rf

Tréull Traull

\ Skarv

L[]

| ——

Figur 18 Bojning av puts som overbriggar en skarv mellan tva traullsremsor.
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6.2 Krympning hos traullsremsa

Figur 19 visar krympningen hos en 700 mm lang traullsremsa fran mycket fuktigt tillstand till
jamvikt med 33% RF. Slutkrympningen &r ca 2.6 mm/m.
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Figur 19 Provningsresultat av krympning hos en trdullsremsa.
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6.3 Brukens krympning

I figur 20 visas krympning hos tre olika bruk. Bruken torkas fran mycket fuktigt tillstdnd till
jamvikt med 33% RF. Som framgar av figuren 6kar krympningen om provkroppen torkas
igen efter uppfuktning. Detta betyder att for att bestdmma ett bruks verkliga, praktiskt an-
vandbara, krympning bor bruket utséttas for upprepad uppfuktning och uttorkning. Som
framgér av figuren 6kar krympningens slutvirde med 60 till 100% om putsbruket utsétts for
upprepade uppfuktning och uttorkning.

For narvarande finns ingen forklaring for detta fenomen. Fenomenet kan delvis forklara var-
for det ena av tva identiskt lika putssystem spricker medan det andra forblir sprickfritt. An-
ledningen kan vara att det sprickfria putssystemet inte utsétts for uttorkning och uppfuktning
tillrackligt manga génger.
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Figur 20 Provningsresultat av krympning hos putsbruk.

7 SLUTSATSER

Denna studie visar att putssystem bestaende av armerad puts pa trdull som dr forankrade pé ett
underlag kan uppvisa 2-4 mm utbdjning. Vidare visar undersékningen att det finns stor risk
att puts som ticker 6ver skarven mellan tva traullplattor spricker.

En putsad fasad &r inledningsvis vat. Bade trdullen och putsen ar fuktiga. Putsen hardnar och
samtidigt torkar den ut och krymper. Detta medfor att den putsade traullsskivan far ett kon-
kavt utseende som Fall 3. Forankringar mot underlaget férhindrar formandringen som kan
leda till sprickbildning. De traullsskivor som anvéands i praktiken dr 1200 mm langa. Skivorna
forankras pa reglar med c-c 600mm. Figur 21 visar en putsad traullsskiva forankrad pé tre
reglar (A, B och C). Om den putsade skivan varit fri hade den fétt en konkav form pa grund
av putsens krympning. Férankringarna héller den putsade skivan pa plats. Man kan siga att
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Traullit har anvants som putsbdrande
varmeisolering i mer én 50 ar -

Materialet

Traullit best~r av tv~ av varldens 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. Detta gor Traullit mycket lamplig som underlag for

mineraliska putser.

Erfarenheterna
| mer an femtia ~r har Traullit anvants sam putsbarande varmeisalering.
Detinnebar att det.finns en I~ng erfarenhet sam ger trygghet for dig sam

bygger i dag.

Traregel

Vindskyddsskiva
Mineralull eller cellulosafiber

Invandig bekladnad
Traullit Standard

Tjl=30, 50, 70 eller 100 mm

Grundning

Putsnat

Kalk- eller kalkcementputs

Egenskaperna
Traullit ar en svensk produkt och best~r av traull fr~n gran, cement och
rent vat ten. Den inneh~ller 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 att blotas och torkas utan att
egen$kaperna forandras. Produkten ruttnar inte och mot- verkar

mogelp~vaxt.

Diffusionsoppen. Traullit inneh~ller 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!



Traullit Standard anvands pa bade gamla
och nya vaggar

Nya traregelvaggar Gamla traregelvaggar

Invandig bekladnad

Mineralull eller cellulasafiber

l Invandig bek!adnad
Traregel ¢ 600 mm ! |
Gammal plankvagg |

Vindskyddsskiva

Traullit Standard sam spikas i traregel Grundning

Sprackpanel (gamla putsen kan vara kvar}

Traullit Standard sam spikas i plankvagg
Grundning

Putsnat

Putsnat
Puts Ny puts




Tekniska data

Matt och vikt
Tjocklek
Enhet 30 mm . 50 mm ] 70 mm 100 mm
Langd mm 1200/2 400 1200/2 000 2000 2000
Leveransvikt cakg/m? 13 17 24 32
Mekaniska egenskaper
Tjocklek
Enhet 30 mm 50 mm 70 mm 100 mm
Bojdraghalifasthet Mpa 0,7 ' 0,5 0,4 0,4
Tryckhalifasthet' Mpa 0,4 0,3 03 02
Tvérdraghalifasthet? 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. Parallelit skivans plan
2. Vinkelrtitt skivans plan
Karakteristisk btirform~ga besttimd enl. SBN 1975:4 efter SP:s provningsprotokoll 7910.201 0.A,B

Vattenangpermeabilitet varme konduktivitet

Traullits luftiga materialstruktur gor den relativt diffusions- oppen, 4-5 x  Traullits lambdavarde ar typgodkant: Akl = 0,070 W/m 0( (Bevis nr
10-6 m2/s. 0407/89).

Luftgenomslapplighet
Den haga luftgenomslappligheten. ca 20 m3/m2hPa,

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

TRAWLT BT
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TRAULLIT STANDARD
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Arbetsanvisning
Puts pa vaggar av traull

Bearbetning och hantering ~ | PPy
Trauliit Standard kapas med handcirkels~g med h~rd- metallklinga. ; /\4::

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

biota innan monteringen.

Skivan

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

Anvand formatet 600x1200 mm p~ trareglar ¢ 600 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 5 mm I ylter- och innerhorn placeras skivorna

_ vaxelvis omlott.
drevas.

Infastning

dvik att placera skivskarvar i fonsterhorn och liknande
Skivorna 5pika5 mot trareglar med varmf6rzinkad rafflad 5pik och bricka
utsatta stallen.

eller med kloCk5pik. Fixera f6r5t varje 5kiva med 2-3 5pik och bricka.

Grunda 5kivorna. Darefter 5pika5 5kivorna til15amman5 med putSnatet
med 8 5t 5pik/5kiva i langd 1200 mm. Vid infa5tning till betong, tegel eller
lattbetong kontakta 055 f6r val av infa5tning5don.

De brickforsedda spikarna fordelas jamnt:

Val ay spik/bricka g g
Spikdimension valjs enl. tabellen. For infastning skall spiklangden valjas b ° b p~ nya vaggar med
s~ att spiken faster minst 40 mm i fast traunderlag. Spik och bricka skall " ’ I trareglar c 600 mm.

vara varmforzinkade.

Armering pa gamla vaggar

Armering i putsen gérs med putsnat. Ett varmf6rzinkat rutnat av 1 mm trad " av plank och dyligt.

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 Skivtjocklek Rafflad spik Bricka Klockspik
langskarvar. Alia skarvarna laggs omlott min 100 mm. Vid fénstersmygar, mm vfz viz viz
dérrsmygar, socklar o d dar skivans kant skall putsas, viks putsnatet runt dim. mm 2 mm dim. mm
skivans kant. 30 75x2,8 18- 25 75x 3,2

Eventuella bucklor i natet mellan infastningara halls in mot skarvarna 50 100x 3,4 18 - 25 100x 3,2
med klammer eller skraspikas. 70 125 x40 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 U
e Traullit Standard
luftporbildande medel for maximal frostbestandighet.

skivan kan lamnas oskyddad mot vader och vind ————— grundning ca 51

under lang tid efter montaget utan att ta skada. For att skivan ska ! A— putsnat
suga jamt ar det dock viktigt att den har normalt fuktinnehall vid o
i i e grovputs 5-10 mm
putsning. LM skivorna torka om

de har blivit exponerade for mycket regn. Vattna skivorna ytputs 2-8 mm

om de under en langre tid exponerats i torrt och soligt vader.
Putsningen utfors normalt i tre skikt.

Grundning utfors med brukstyp B11 Htir har traditianell puts redavisats.Putstillverkarna har acks~ nya
(KC35/65/550=KC 1: 1 :8) enligt Hus AMA 98 kal L. typer sam kan appliceras i tunnare skikt.

Grundningsbruket pMors genom sprutning med lamplig

sprutningsutrustning eller slas pa med slev till en tjocklek l -
av ca 5 mm. Efter pMoringen skall putsskiktet skyddas - ”
mot snabb uttorkning. Bruket innehaller luftpormedel for 'I - ! ol : l I :
att uppna god frostbestandighet. ‘ I IL
| de fall att putsningen av fonstersmygar. dorrsmygar o dyl. skal

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 (KC50/50/650= KC2:1:12) fasadpartier som t. ex mellan underkant balkong och 6verkant fénster

med luftporhalt 15%. pa utsatta socklar. som samt diagonalt vid fénster- h6rn och dérrhém. 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 ett alfernativ 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 detta och annat hanvisas till
pMors. Grovputsen pMors sa snart grund- ningsskiktet ar sa starkt putsieverantérerna 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. skikttjockleken skall vara 5-10 mm. Rorelsefogar

Sedan putsskiktet pMorts avdrages ytan med ratkapp Fasader langre an 15 m kan behova rorelsefogar. Det galler aven nar

och komprimeras med skanska. Grovputsens yta putsskiktet gar over fran Traullit Standard till annat putsunderlag.

anpassas till efterfoljande typ av ytputs. Efter pMoringen skall Putsleverantorerna har anvisningar aven for detta.

putskiktet skyddas mot for snabb uttorkning.
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