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1. ENJEKSIYON ONCESI HAZIRLIK
1.1.EKipmanlar

1- Elektrikli spiral

2- Matkap

3- Telfirga

4- Hava kompressori

1.2.Ylzey hazirhgi

Tum catlak dizlemi belirlenebilecek sekilde ylzeydeki siva alinmalidir.
Uygulama yapilacak beton ylzey toz, yag ve ingaat atigindan arindirlip
hasarli ve gevsek beton parcalar temizlenmelidir. Yizeyde su akintisi varsa,
drene edilmeli veya uygun bir tikag ile kapatiimaldir.

Beton yuzey catlagin her iki kenarindan 4-5 cm genislikte olacak sekilde tel
firca / spiral ve basingli hava ile temizlenmelidir.

1.3.Enjeksiyon pakerlerinin yerlestirilmesi
1.3.1. Paker sec¢imi
Enjeksiyon pakerleri temel olarak iki farkh tiptedir;

- Yapistirma tipi
- Soket tipi

Diisiik basingli enjeksiyonlarda genellikle yapistirma tipi pakerler

kullanilirken yliksek basingli enjeksiyonlarda soket tipi pakerler
kullantlir.
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Soket tipi paker Yapistirma tipi paker

Malzeme secimi

Catlagin kapatilmasinda kullanilacak malzme enjeksiyon basincina
dayanikli olmali ve enjeksiyon sirasinda sizinttya neden olmamalidir.
Sizdirmazlik malzemesi agagidaki ozelliklere sahip olmalidir;

- Sarkma yapmayan macun
kivaminda,

- Nem toleransli,

- Uzun galisma siresi,

- YUksek yapisma dayanimi,
- Yeterlirijitlik

Concresive® 1406 ve Concresive® 1495 yukaridaki tim o6zelliklere
sahip olan, epoksi ve epoksiakrilat esasli iki bilesenli, solventsiz, nem
toleransli, macun kivaminda yapistirici, ankraj ve montaj harglaridir.

Concresive® 1495 hizli uygulamaya ihtiyac duyulan durumlarda tercih
edilir. Catlaklarin {izeri Concresive® 1495 ile kapatildiktan bir kag saat
sonra (20 — 25 °C sicaklikta) enjeksiyon uygulamasina gegilebilir.

Malzemenin hazirlanmasi

1.3.3.1. Concresive®1495

1. Concresive® 1495 kullanima hazir kartus igerisindedir. Kartusun
kapagi acgildiktan sonra statik mikser kartus agzina gevirilerek takilir.

2. Tabancayi sikmaya baslayiniz ve tabancadan c¢ikan karisim renk
degistirene kadar gikan malzemeyi kullanmayiniz.

1.3.3.2. Concresive®1406

1.

Concresive® 1406 B bilesenini A bileseninin icerisine dokiiniiz. Kutu
icerisinde malzeme kalmamasina dikkat ediniz.

3 YKS



1-BASE A\ DELTA YAP!

The Chemical Company

2. Malzeme sicakliklarinin 15-25°C arasinda olmasina dikkat ediniz.
3. 300-600 rpm. devirli bir karistirici kullanarak homojen bir kivam elde
edene kadar 2-3 dakika karistiriniz.

1.34. Pakerlerin Yerlestirilmesi
1.3.4.1. Yapistirma Tipi

Enjeksiyona baglamadan oncelikle pakerlerin sabitlenecegi yerler tespit
edilmelidir. Catlak genisligi, derinligi ve ortam kosullarina gére 15-40cm
araliklarla gatlak Uzerine pakerlerin sabitlenecegi yerler isaretlenmelidir.
Daha sonra isaretlenen noktalara Concresive® 1406 veya Concresive®
1495 kullanilarak pakerler yapistiriimalidir. Enjeksiyon reginesinin ¢atlak
icerisine girebilmesi igin pakerler yapistirilirken yapistirici malzemenin
paker agzini ve gatlak agzini kapatmamasina dikkat edilmelidir.

Enjeksiyon pakerlerinin cevresi ile birlikte catlak ¢izgisini ortalayacak, 8 -
10 cm genisliginde bir bant seklinde Concresive® 1406 veya
Concresive® 1495 spatula veya mala ile ylizeye uygulanmaldir.
Uygulama kalinhdi en az 2 mm olmalidir. Catlagin enjeksiyon sirasinda
sizdirmamasi igin paker c¢evresi ve c¢atlak agzi uygun sekilde
kapatiimalidir.
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1.3.4.2. Soket Tipi

Catlak genigligi, derinligi ve ortam kosullarina goére karar verilerek ¢atlak
dizleminin her iki tarafindan sasirtmal olarak uygun araliklar (~20-
25cm) ile delikler aciimalidir. Bu delikler ¢atlak dizlemini delip diger
tarafa gegecek derinlikte ve catlak dizlemi ile yaklagik 45%lik ag
yapacak sekilde aciimalidir.

mme

Acllan delikler igerisine tel firga ve hava tutularak toz ve serbest
parcaciklar uzaklastiriimalidir.
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Temizlenen delikler icerisine pakerler  yerlestirilip sikilarak
sabitlenmelidir.

TUum pakerler yerlestirildikten sonra, paker cevreleri ve catlak Uzeri
Concresive® 1406 (daha hizli uygulama icin Concresive® 1495) ile
kaplanarak sizdirmazhidi ve rijitligi saglanir.

Ortam ve hava kosullarina gére en erken 12 saat sonra (23 °C’ de)
uygun enjeksiyon aparati kullanilarak enjeksiyon igslemine baslanir.
Concresive® 1495 kullanildigi durumlarda 2 saat sonra (23 °C’ de)
enjeksiyon islemine baslanabilir. Tium ekipmanlar uygulamadan sonra
uygun bir solvent kullanilarak temizlenmelidir.

2. EPOKSi ENJEKSIYON
2.1.Malzeme Secimi

Enjeksiyon recginesi ylksek yapisma ve basing dayanimina sahip olmali,
solventsiz ve disik viskoziteli (< 350 mPas -23 °C) olmalidir.

Concresive® 1302 epoksi esasli, iki bilesenli, dusuk viskoziteli, solventsiz
enjeksiyon malzemesidir. Dar c¢atlaklara (0.2-1.0 mm) enjeksiyon yapmak i¢in
geligtiriimigtir. 0.2 mm’den dar catlaklar igin epoksi esasli, solventsiz, ¢ok
diisiik viskoziteli Apogel®A Griini kullaniimalidir.
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2.2.Malzemenin Hazirlanmasi

1- Concresive®1302 B bilesenini Concresive® 1302 A bileseninin igerisine
tamamen bosaltiniz.

2- Malzeme sicakliklari 15-25°C arasindaolmalidir.

3 Karisimi homojen bir kivam alana kadar dusuk devirli (200-600) bir
karistirici ile 2-3 dakika karistiriniz.

2.3.Enjeksiyon

2.3.1. Dusuk basingli enjeksiyon

8-
O-

Epoksi karisimi enjeksiyon pompasinin tankinabosaltiniz.

Alt yuzey sicakliginin 10-35°C arasinda olduguna dikkatediniz.
Enjeksiyon pompasinin punomatik hortumunu en dusuk kottaki
pakere baglayiniz.

Enjeksiyon pompasinin basincini ¢atlak genisligine ve derinligine
bagli olarak saha denemeleri ile O - 3 BAR arasindaayarlayiniz.
Pompayi galistiriniz ve bir Ustteki pakerden enjeksiyon reginesi
tasana kadar enjeksiyona devam ediniz.

Panomatik hortumu ilk pakerden cikartiniz ve pakeri sikarak
kapatiniz.

Panomatik hortumu bir Ustteki pakere takip tekrar enjeksiyona
baglayiniz.

En Ustteki pakere kadar ayni islemleriterkarlayiniz.

Uygulamadan G¢ gin sonra pakerleri kesip  yuzeyleri
duzeltebilirsiniz.

10-Kullanilan tim alet ve ekipmanlari uygun bir solvent iletemizleyiniz.

2.3.2. Yuksek basingh enjeksiyon

1.
2.

Epoksi karisimi enjeksiyon pompasinin tankinabosaltiniz.
Alt yizey sicakliginin 10-35°C arasinda olduguna dikkat ediniz.
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7.

8.
9. Uygulamadan U¢ gun sonra pakerleri kesip yuzeyleri

Enjeksiyon pompasinin ptinomatik hortumunu en disuk kottaki
pakere baglayiniz.

Enjeksiyon pompasinin basincini ¢atlak genigligine ve derinligine
bagl olarak saha denemeleri ile 3 - 100 BAR arasindaayarlayiniz.
Pompayi galistiriniz ve bir Ustteki pakerden enjeksiyon reginesi
tasana kadar enjeksiyona devam ediniz.

Panomatik hortumu ilk pakerden cikartiniz ve pakeri sikarak
kapatiniz.

Panomatik hortumu bir Ustteki pakere takip tekrar enjeksiyona
baslayiniz.

En Ustteki pakere kadar ayni iglemleriterkarlayiniz.

duzeltebilirsiniz.

10. Kullanilan tum alet ve ekipmanlari uygun bir solvent iletemizleyiniz.

3. KALITE KONTROL

3.1.Saha gozlemleri

Uzeri kapatilan ¢atlagin kenarlarindan ve paker gevrelerinden sizma olup
olmadigi incelenmelidir. Yerinden c¢ikan, firlayan, zarar géren paker veya zarar
g6rmus beton ve epoksi macun olup olmadigi kontrol edilmelidir.

3.2.Test karotlarinin alinmasi

Epoksi

recinenin catlaklari tam olarak doldurup doldurmadigi c¢atlak

betonlardan alinacak karotlarla tesbit edilebilir.

Enjeksiyon isinin tamamini temsil edebilecek bdlgeler secilmeli ve buralardan
uygun c¢aplarda karotlar alinmalidir. Karotlarin gapi mevcut elemana zarar
vermemek i¢in saha kosullarina gore degisiklik gosterebilir.
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Cikarilan karotlar dikkatle incelenmelidir. Karot ¢ikarma sirasinda numuneler
kirlenecegi igin iyice ylkanmali ve kurumaya birakiimalidir. Numunelerin
yuzeyi kuruduktan sonra karot ytzeyleri iyice incelenmeli, eger ¢atlak Uzerinde
kurumamis, nemli bolgeler varsa catlaklarin tam olarak doldurulamadigi
anlasiimalidir.

Gorsel incelemelerden sonra ilgili standartlara gore karot numunelerine basing
testleri yapilabilir. Basing testleri sonucunda elde edilen basing dayanimlarinin
sartname sinirlari igerisinde kalip kalmadigi gozlenebilir. Eger numunelerin
basin¢g dayanimlari da kabul edilebilir sinirlar igerisinde kaliyorsa enjeksiyon
isinin kalitesi ve uygunlugu kabul edilip onaylanabilir.
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