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加工规定 V 1.7 
REFRACAST® Nanobond 

 
 
 
 
注：请在加工之前详细阅读产品介绍，以确保加工规定适用于本产品。 
本加工规定适用于致密性无水泥 REFRACAST® Nanobond 系列耐火混凝土，
不适用于 REFRACAST®系列混凝土的 MC、LC、ULC、Claybond 或 Hydrobond
材料。 
 
在加工和安装时请务必遵守本耐火混凝土的加工规定！ 
如更改或不遵循本加工规定便有在安装过程中出现问题的可能性， 
甚至可导致所安装的耐火材料完全失效。 
本加工规定对材料的存储、加工及安装要求只作一般的阐述。 
如果本加工规定因施工现场的具体条件需要进行调整， 
应当在加工之前向雷法技术钢铁有限公司咨询。 

 
存储： 

• 基本要求：必须存储于干燥，凉爽，
具备防冻设施的地方。 

 

• 所配备液态结合剂的储存温度必须
高于-20°摄氏度。 

 

• 产品介绍所标明的存储期限在遵循
我公司存储规定的前提下方有效，
自生产日期开始计算。生产日期 

刻印在包装上。 

 

• 在存储方法正确等某些条件下货物
在存储期满后仍然能够使用。在使
用这批材料之前需要进行一次取样
检测。当不能确定此材料状况时，
可以向雷法技术钢铁有限公司要求
进行取样检测的援助。 

 
• 存储不当会引致产品在存储期限 

未满前质量下降或产品无法使用。 

 
• 托盘的热收缩包装能够起到一定的
保护作用，不宜提前拆开。 

应该确保存储地方具备房顶。  

 
• 存储地方的排水系统不当所引起的
水积累等问题将会给材料带来负面
影响。 

 

• 当运输部门或用户对雷法技术钢铁
有限公司所提供货物（小袋，大袋
等不同包装单位）进行堆放时需 

承担相关的风险与责任。雷法技术
钢铁有限公司对货物堆放有可能引
起的事故（工作人员出现安全事故，
托盘或包装遭受损坏等）不承担 
任何责任。 

 
 
保护措施，员工安全： 

• 必须戴防护眼镜，防尘口罩， 

保护服装及工作手套！ 

 

• 进行材料的加工后员工需冲洗干净！ 

 

• 请注意仔细阅读干料及液态结合剂
的安全说明书！ 

 
 
注意事项： 
• 本产品为一种无机-化学结合的 
耐火混凝土。交货时将干料装在 
纸袋（25公斤）或大袋内，在 
施工现场加入所配备的液态结合剂
搅拌之后进行安装。本产品在常温
条件下开始凝固。REFRACAST® 
Nanobond 系列耐火混凝土总是以
双组份聚合材料形式提供（干料及
液态结合剂）。 

 

• 应该以整包（纸袋或大袋）为加工
量，不然会对材料的性能产生 

不良的影响。 

 
• 在加工本产品时只能使用配套的 

液态结合剂。不准加入水！ 

 
• 在温度较低的情况下凝固过程将会
被阻止或中断，干料及液态结合剂
的温度因此应在 5°摄氏度以上。
有必要时应提高施工场地的环境 

温度。 

 

• 当温度高于 25°摄氏度时，凝固 

过程将会明显加快。 

 

• 请注意：每一种耐火材料根据不同
的窑结构呈现不同的膨胀行为。 

请参看本产品说明以获得可逆和 
不可逆膨胀的相关数据。应当根据 
窑炉的具体操作条件以及耐火材料
的具体参数并通过膨胀节来确保所
发生膨胀和压力的有效抵消。 

 
• 在安装耐火浇注料时应确保配套 

锚固件已正确地固定在窑体钢结构
或既有的耐火材料上（钢质锚固件、
陶瓷锚固件系统等等）。 
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• 必须采取适当措施来确保从耐火炉
衬中清除干燥/加热过程产生的水
或水蒸汽，防止产生压力堆积。 

 

• 对于特定窑炉结构和耐火炉衬，干
燥过程可能导致水或水蒸汽向炉壳
方向外散，而不是向热侧（炉室）
内聚。因此，必须采取适当措施来
确保将水或水蒸汽散发到空气中。
为此，在窑炉外钢壳内开若干 10
毫米孔（每 5 平方米至少 5 个孔），
这是经验证有效的方法。 
 

• 至于水汽压堆积，必须注意炉衬的
整个墙结构（工作衬/永久衬/隔热
衬）。工作衬背后的区域，还必须
确保所使用的材料可在内衬和钢壳
之间提供足够的（尽可能大的）渗
透性。窑内空气湿度不得达到饱和
状态。 
 

• 如果永久衬/隔热衬已使用多次，
而仅替换了工作衬，久而久之，可
能因水气携带的灰尘、盐粒污染造
成阻塞，从而妨碍水气散发。因此，
反复使用这类衬层应视为降低排水
性能。为了确保顺利流向冷侧，更
换永久衬更加安全。 
 

• 为确保干燥过程的连续性，应当在
整个干燥和加热过程中始终为整个
窑室提供充足的新鲜空气。炉室内
的气体循环绝不可饱含湿气。  
 

• 在加热过程中，火焰不得直接接触
耐火内衬的任何一部分。局部过热
会导致耐火材料严重损坏。因此，
必须确保整个耐火衬表面均匀加热，
没有明显的温差。 

 
 
搅拌： 
• 搅拌机、工具、输送等设备应该 

保持清洁干净，不得有任何残留物。 

 
• 搅拌时应当使用强制式搅拌机！ 

 
• 准备加工量时请注意：已搅拌的 

浇注料应在 20分钟内加工。 

 

• 正确的液态结合剂用量（最少量/
最大量）请参考包装上印刻的信息

或产品的介绍说明。请注意：用量
以升或公斤/每一百公斤为单位。 
 

• 当因为储存时间过久或无法确定 

储存条件是否适宜等原因而不能 
确定液态结合剂是否具有反应能力
时，推荐在加工之前向雷法技术 
钢铁有限公司的研发部门征求意见。 

 
• 加液体之前要搅拌干料（约 30秒
钟）以消除在运输过程中所分解出
的物质。 
 

• 在继续搅拌的同时先加最少量的 

液态结合剂，搅拌时间大约为 
两分钟，搅拌均匀即可。 

 
• 搅拌时间未满之前不能确保最终的
粘稠度，推荐在这一段时间内先不
加太多 液态结合剂，以避免浇注
料的粘性突然变得过低。如有需要
再补充剩余的结合剂，直到耐火混
凝土的粘稠度符合客户的要求。 
所加入的结合剂总量不可超过所标
明的最大量。 

 
• 再搅拌两分钟左右。 
 
 
加工： 
• 使用模版时要确保模版的稳定性及
其表面的光滑，模版应当涂上油。 

 
• 浇注本耐火混凝土前应将现有的 

耐火衬料表层湿润，以避免耐火混
凝土与干燥的表层接触时脱去水分。
包括隔热材料等较为湿敏的表面，
应当在浇注之前用塑料膜盖住。 

 
• 安装时或在安装后短时间内应以 

振动等方法（可采用插入式振捣器）
提高耐火混凝土致密性。 

 
• 采用插入式振捣器时要注意：密度
达到最高程度振动过程便要中断。
振动过程结束之后应将振捣器缓慢
地拔出来，以避免气泡的形成。 

 
 
 
 
 

硬化–凝固： 
• 与水泥结合的混凝土不同，

Nanobond 系列耐火混凝土在凝固
过程中不会明显地变热！因此无需
使用麻布盖上衬料表面、定期在 

麻布上洒水以免材料的温度过高。 

 
• 耐火混凝土的硬化时间需 6至 12
小时，之后可以去掉模版。较高的
环境温度会使硬化时间明显地缩短，
较低的环境温度会使硬化时间明显
地延长。  

 
• 材料完全变硬方可去掉模版。 

注意：衬料内部在硬化过程中也许
尚未完全变硬，在不能确定的情况
下推荐将硬化时间相应地延长至
24小时。 

 
• 与水硬性耐火混凝土比照，

Nanobond 系列混凝土在完成了 

凝固过程后（即 24小时后）呈现
出较低的硬度。不过其硬度会在 
烘烤时明显提高，并在温度超过 
大约 800°摄氏度的情况下就会与
水硬性混凝土的硬度相同。 

 
• 液态结合剂的储存温度不得低于 

-20°摄氏度！待加工耐火混凝土及
液态结合剂的温度在安装时也应该
在 5 °摄氏度以上。 

 
 

烘烤–加热： 
• 与水硬性耐火混凝土相比，

Nanobond 系列混凝土对加热的 

敏感性较低！在去掉模版后可 
直接启动烘烤/加热过程。 

  
• 请在加热之前确保产品说明所 

包含的加热规定适用于本产品。 
 
• 在首次启动加热程序之前请确认 

是否所有的辅助材料能够承受 
较快的加热速度。 

 
• 必须严格遵守加热相关规定！  
 
 

 


