LENS MYS.1035 TWIN
ISI YALITIM LEVHA YAPISTIRICISI VE SIVASI

Yapi Sistemleri

TANIM TEKNIK OZELLIKLER
® Cimento esasli, kimyasal katkilar ile takviye edilerek iretilen, tiim isi
yalitim plakalarinin mineral esasli ylizeylere iceriden ve disaridan Lé%\]l'l\i LENS.MY(.51£135 TWIN
yapistinimasinda ve sivanmasinda kullanilan, pratik ve kolay uygulama KARISIM ORANI 25KG TOZ + 6-7 LTSU
imkani sadlayan elyafli yapistirma harcidir. KIMYASAL YAPISI CIMENTO ESASLI, POLIMER VE ELYAF
KATKILI
KULLANIM ALANLARI TANE BOYUTU <800 MIKRON
e igve dis cephelerde mineral esasl yiizeylere XPS, EPS, TAS YUNU gibi 1si .
ve ses yalitim levhalarinin yapistinimasinda ve sivanmasinda kullanilir. UYARI VE ONLEMLER
@ 50C ile +25 °C arasinda kullanilmalidir.
(jZELLiKLERi ® Hazirlanan harg icerisinde higbir yabanci malzeme ilave edilmemelidir.

e Kullanim suresi ge¢mis harg, su veya kuru harg ile karistirilip tekrar

° karsi nim ozellikleri artinlmistir ve uzun 6murlidar.
Suya karsi daya ozellikleri a stir ve uzun 6murlida kullanimamalidir.

o icerdigi 6zel katkilar sayesinde Isi yalitim levhalari

tizerinde yiiksek aderans gosterir. o Direkt gijn(?g altinda uygulamayiniz. Uzun sure glinese maruz kalmis ¢ok sicak ve
® Yiiksek subuharigegirgenligiile yogusmayiénler, donmug ytizeylere uygulama yapiimamaldir.
sisteme nefes aldirr. e Uygulamadan sonra kullanilan aletler bol su ile yilkanmalidir.
® Gatlama riskini en aza indirir. e Malzeme cimento esasli oldugundan tozunu solumayiniz, cilde ve goze temas
® Kolay hazirlanir ve uygulanir. ettirmeyiniz.
® Yanici degildir. ® Saglik ve giivenlik hakkinda daha fazla bilgi igin iiriin giivenlik bilgi formunu
inceleyiniz.
PERFORMANS S
_ RAF OMRU
Yangina Tepki Al
Taze Harcin Bogluklu Birim Hacim > 1100 kg/m3 ® 25 kg Kraft torbalarda, rutubetsiz ve kuru ortamlarda, agiimamis orijinal
Kutlesi ambalajinda en fazla 8 kat istifle, direkt giines 15191 ve dondan korunarak
Egilme Dayanimi > 5 N/mm2 saklanmalidir.
Basing Dayanimi =10 N/mm2 ® Ambalaj agimadan veya hasar gérmeden 8 aydir.
Alt tabakaya yapisma > 1 N/mm2
Isi Yalitim Levhasina Yapigma Kuvveti > 0,08 N/mm2 AMBALAJ
30 dk Sonunda Su Emme <59 ® 25 kg Kraft Torba (Palette 64 Torba, 1600 kg)
240 dk Sonunda Su Emme <10g 9 ’ 9
Elek Analizi Mak % 1

Bu dederler laboratuvar sartlarinda; 23 'C ve %50 bagil nem ortaminda TUKETIM )
yapilan deneyler sonucunda elde edilmistir. Tabloda verilen degerler ®45-5kg/m
ylizey ve ortam kosullarina gére degisiklik gosterebilir.

REFERANS STANDARTLAR
TS 13687 ve TS 13566 standartlarina uygun Uretilmistir.

@ (¢

YUZEY HAZIRLIGI

® Uygulama yapilacak ylizey kalip yagl, toz, boya, kir, deterjan vb. gibi tutunmayi
dnleyici maddelerden arindinimalidir. Ylzeydeki bozukluklar uygulama éncesi
LENS RM.3025 TAMIR HARCI ile onariimalidir. Gok emici yiizeyler
nemlendirilmeli veya astarlanmalidir. Ayrica yapistirilacak olan i1si yalitim
levhasinin kuru ve temiz olmasi saglanmalidir.

UYGULAMA

YAPISTIRMA UYGULAMASI: Karistirma kabina alinan 6-7 litre su (izerine

25 kg LENS MYS.1035 TWIN MANTOLAMA YAPISTIRICI VE SIVASI

yavasca bosaltilarak topak kalmayincaya kadar tercihen diistik devirli karistirici

ile kanstinimalidir. Hazirlanan malzeme 10 dakika dinlendirildikten sonra 1-2 dakika
daha kanistinlip uygulamaya gecilmelidir. Yapistirma harci uygulama yapilacak isi
yalitim levhasinin gevresine 4-5 cm eninde ve 1 cm kaliniginda mala ile uygulanir.
Orta kisimlara uygun miktarda harg noktasal olarak surilir. Levha tas yunu ise bu
islem yapildiktan sonra yapistirici ylizeyden siyrilip malzeme tekrar mala ile levhaya
surlilerek tas yununiin astarlanmasi saglanmalidir. Levhalarin kenarlarina ve yan
ylizeylerine yapistirici siriilmemelidir. Hazirlanmis olan levha yapistirilacak ylzeye
hafif bir baski ile agagidan yukariya olacak sekilde siralanir. Yapistirma mastar
yardimi ile diizgln bir ylizey olusturulacak sekilde iyice bastirilarak yapilir.

Direkt glines 1511 altinda, yagmurda ve kuvvetli riizgarlarda uygulama yapiimamalidir.
Hazirlanan harg max. 3 saat icinde tiketilmelidir.

SIVA UYGULAMASI: Hazirlanan harg, mala yardimiyla yiizeye, ortalama 3mm
kaliniginda uygulanir. Harg kurumadan donati filesi gerilerek ve katlamadan yiizeye
yerlestirilir. Ylzeye yerlesen file iizerine ortalama 3 mm kalinli§inda tekrar siva yapilarak,
son kat kaplamaya hazir hale getirilir.
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