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Verarbeitungsvorschrift V 200
REFRAJET® und REFRAMIX: Basische Spritzmassen

Hinweis: Bitte vergewissern Sie sich zunachst anhand der Angaben der Produktinformati-
on, dass lhnen die zu lhrem Produkt passende Verarbeitungsvorschrift vorliegt. Diese Vor-
schrift behandelt die Verarbeitung von dichten, basischen REFRAJET®— und REFRAMIX
Spritzmassen.

Die Grundfamilie der basischen Spritzmassen kann, fiir die Instandhaltung von GieRereien
und Stahlwerksanlagen, sowohl kalt oder hei gespritzt werden. Diese Massen konnen
auch mit etwas weniger Befeuchtung in kalten Bedingungen gestampft werden.

Die in diesem Dokument aufgefiihrten Vorschriften sind bei der Verarbeitung und Installa-
tion des jeweiligen Feuerbetons zu beachten! Eine Modifikation oder Abweichung von
den Verarbeitungsvorschriften kann zu erheblichen Installationsproblemen und ggf. zu
einem vollstandigen Versagen des installierten Feuerfestmaterials fiihren! Diese Verarbei-
tungsvorschrift beschreibt generelle Richtlinien zur Lagerung, Verarbeitung und Installati-
on des genannten Feuerfestmaterials. Sollte es z.B. aufgrund individueller Baustellenbe-
dingungen notwendig erscheinen, von dem hier beschriebenen Verfahren abzuweichen,
muss vor der Verarbeitung Riicksprache mit der Refratechnik Steel GmbH genommen

werden!

Lagerung: o Die Original-Schrumpffolie sollte als zu- o Nach der Verarbeitung des Materials

o Generell gilt: Trocken, kiihl und frostfrei satzlicher Schutz so lange wie mdglich grindlich waschen!
lagern! um die Paletten belassen werden. Die

Palettenschutzfolie ersetzt keine Uber- o Beachten Sie das Sicherheitsdatenblatt!

o Die auf der Produktinformation angege- dachung.
bene Lagerfahigkeit gilt bei Lagerung
gemal unseren Empfehlungen und ab o Auch stehende Nasse, z.B. durch unge- Allgemeines:

Produktionsdatum. Dieses Datum ent- niigende Drainage des Lagerplatzes, o Das vorliegende Produkt ist ein che-
nehmen Sie bitte dem Verpackungsauf- kann das Material schadigen. misch abbindender Feuerbeton fiir
druck. Spritzanwendung. Trocken in 25

o Die Stapelung der von uns ausgeliefer- kg—Sacken oder Big Bags angeliefert,

o Ein ordnungsgemal gelagertes Material ten Waren (Sackware, Big Bags, etc.), wird er auf der Baustelle mittels geeig-
ist unter Umstanden auch nach Ablauf erfolgt in Eigenverantwortung des Spe- neten Spritzmaschinen, trocken, durch
der Lagerfrist noch uneingeschrankt diteurs, bzw. Kunden. Refratechnik Steel Schlauchleitungen zu einem Diisen-
verwendbar. Filhren Sie zur Uberpriifung GmbH iibernimmt keine Verantwortung mischkérper gefordert. Dort erfolgt die
vorher einen Abbindetest an einer Probe aus etwaigen hieraus entstandenen Fol- Durchmischung des Trockenmaterials
durch. Bestehen Zweifel, kann das Gber- geschdden (Beschadigungen der Verpa- mit Wasser bevor es die Mischdiise un-
lagerte Material durch die Refratechnik ckung, Personenschaden, etc.). ter hohen Druck verlasst. Die Erhartung
Steel GmbH Uberpriift werden. erfolgt bei Raumtemperatur.

o Bei unsachgemaler Lagerung kann ein Schutz und Sicherheit des Personals: o Verwenden sie nur Wasser in Trinkwas-
Produkt auch weit vor Ablauf der ange- o Verwenden Sie stets geeigneten Augen- serqualitat, da sonst das Abbindeverhal-
gebenen Lagerzeit unbrauchbar bzw. in schutz, Staubmaske, Schutzkleidung und ten beeinflusst werden kénnte.

seiner Qualitat eingeschrankt werden. Arbeitshandschuhe!
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Niedrige Temperaturen konnen den Ab-
bindeprozess verzdgern oder sogar ver-
hindern; daher muss die Temperatur des
Materials und des Anmachwassers min-
destens 5 °C betragen. Unter Umstan-
den muss auch der Einbauort selbst be-
heizt werden.

Bei Temperaturen tiber 25 °C kann sich
der Abbindeprozess dagegen erheblich
beschleunigen.

Bitte berlicksichtigen Sie das Dehnungs-
verhalten des jeweiligen Feuerfestmate-
rials fir Ihre individuelle Ofenkonstrukti-
on! Die Angaben der reversiblen sowie
der irreversiblen Langenanderung sind
den jeweiligen Produktinformationen zu
entnehmen. Entsprechend den Betriebs-
bedingungen des Ofenaggregats sowie
den materialspezifischen Kennwerten
des Feuerfestmaterials, miissen die auf-
tretenden Spannungen und Driicke
durch entsprechend ausgelegte Dehnfu-
gen aufgefangen werden.

Bitte beriicksichtigen Sie bei der Instal-
lation des monolithischen Feuerfestma-
terials die funktionsgerechte Veranke-
rung mit der vorliegenden Ofenkonstruk-
tion bzw. des vorhandenen / angrenzen-
den Feuerfestmaterials (Stahlanker, ke-
ramische Verankerungssysteme etc.).

Es muss durch geeignete MaRnahmen
dafiir Sorge getragen werden, dass
wahrend des Trocknungsvorgangs, bzw.
Aufheizvorgangs austretendes Wasser
(bzw. Wasserdampf), druckfrei aus der
Feuerfestauskleidung austreten kann.

Die eingeleiteten TrocknungsmafRnah-
men kdnnen bei bestimmten Ofenkon-
struktionen und Feuerfestzustellungen
dazu fiihren, dass das austretende Was-
ser (bzw. Wasserdampf) nicht in Rich-
tung heile Seite (Ofenraum), sondern
entgegengesetzt in Richtung Stahlman-
tel (OfenauRenseite) diffundiert. Es ist
dafiir Sorge zu tragen, dass durch ge-
eignete MaBnahmen das Wasser bzw.
der Wasserdampf nach auRen entwei-
chen kann. Bewahrt haben sich mindes-
tens fiinf Bohrungen durch den Stahl-

panzer mit einem Durchmesser von je
10 mm pro m? OfenauRenseite.

Dem kompletten Wandaufbau der Zu-
stellung (VerschleiRfutter/Dauerfutter/
Isolierung) ist hinsichtlich des Abbaus
des Wasserdampfdrucks Beachtung zu
schenken. Es muss dafiir Sorge getragen
werden, dass auch in dem Bereich hin-
ter dem VerschleiRfutter Materialien
verbaut werden, welche eine ausrei-
chende (moglichst hohe) Permeabilitat
zum Stahlpanzer gewahrleisten.

Werden Dauerfutter/Isolierschichten
mehrfach verwendet und lediglich das
VerschleiRfutter ausgetauscht, kdnnen
diese im Laufe der Zeit infolge des Was-
sertransports Staubkontaminationen,
Salze etc. zusetzen und ebenfalls den
Wassertransport behindern! Diese mehr-
fach verwendeten Schichten sind hier-
durch, in Bezug auf das Entwésserungs-
verhalten, als kontraproduktiv einzustu-
fen. Unter Umstanden ist es sicherer,
auch das Dauerfutter zu erneuern, um
eine einwandfreie Durchstrombarkeit zur
Kaltseite gewahrleisten zu kénnen.

Um einen kontinuierlichen Trocknungs-
prozess zu gewabhrleisten, ist wahrend
des gesamten Trocknungs-, bzw. Auf-
heizvorgangs dafiir Sorge zu tragen,
dass der gesamte Ofenraum stets mit
ausreichenden Mengen an Frischluft
gespiilt wird. Es darf keine Feuchte-
sattigung der im Ofenraum umgewalzten
Luftmengen erfolgen.

Wahrend des Aufheizvorgangs ist eine
punktuelle Flammenbeaufschlagung der
Feuerfestausklei-dung unbedingt zu
vermeiden! Punktuelle, massive Uberhit-
zungen kdnnen das Feuerfestmaterial
massiv beschadigen. Es ist dafiir Sorge
zu tragen, dass die gesamte aufzuhei-
zende Auskleidung gleichmaRig, ohne
signifikante Temperaturdifferenzen, auf-
geheizt wird.
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Verarbeitung:

o Niedrige Temperaturen kdnnen den Ab-
bindeprozess verzdgern oder sogar ver-
hindern, es besteht dann die Gefahr des
Abrutschens der Masse. Daher muss die
Temperatur des Materials und des An-
machwassers mindestens 5 °C betragen.
Unter Umstanden muss auch der Ein-
bauort selbst beheizt werden.

o Die Verarbeitung erfolgt mit geeigneten
Spritzmaschinen, die entweder nach
dem Rotor—Prinzip oder dem Zweikam-
mersystem arbeiten. Beiden Verfahren
ist gemeinsam, dass sie die Trockenmi-
schung mittels Pressluft durch
Schlauchleitungen zu einem Diisen-
mischkorper fordern. Die fiir den Abbin-
deprozess bendtigte Wassermenge wird
liber einen separaten, an der Mischdiise
angeschlossenen Schlauch feinst verteilt
dem Trockenmaterial zudosiert. Je nach
Spritzerfordernis, wird die genaue Was-
serdosierung tber ein Regulierventil an
der Diise per Hand vom Spritzmonteur
eingestellt.

o Fiir die Spritzmaschine ist eine konstan-
te Zufuhr von Wasser und Luft mit je-
weils ausreichendem Druck erforderlich.
Aus diesem Grund sollten separate Luft-
kompressoren und Wasserpumpen ein-
gesetzt werden.

o Fiir ein reibungsloses Arbeiten der
Spritzmaschine ist ein Luftdruck von
mindestens 7,5 bar und eine Luftmenge
von 7,5 m3/min. erforderlich!

Der Wasserdruck muss gleichmaRig und
groRer als der an der Spritzdiise herr-
schende Materialdruck sein. Erfah-
rungsgemaR reichen fiir ebenerdige kur-
ze Distanzen Wasserdriicke von 6 bar
aus, wohingegen bei Uberwindung gro-
Rerer Hohendifferenzen Wasserdriicke
von 20-60 bar erforderlich werden!

Um Druckverluste zu vermeiden, sollte
die Spritzmaschine mdglichst nahe am
Installationsort platziert werden. Inshe-
sondere bei Rotorspritzmaschinen sollte
die Gesamtlange des Forderschlauchs
jedoch 20 m nicht unterschreiten, um
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einen mdglichst gleichmaRigen Materi-
alstrom der Trockenmischung zu ge-
wahrleisten!

Entscheidend fiir eine homogene und
maglichst vollstandige Benetzung des
Trockenmaterials in der Spritzdiise ist
die Gestaltung des Diisenmischkorpers.
Empfohlen wird ein 18—Loch Wasser-
ring mit Lochdurchmessern von 1,2 mm
und einem Eindiiswinkel von 45° in For-
derrichtung. Um die Wassereindiisung
maglichst feinfiihlig vornehmen zu kon-
nen, empfehlen wir die Verwendung ei-
nes Nadelventils! Die Mischstrecke (Dis-
tanz zwischen Wasserring und Diisen-
austritt) sollte eine Lange von 60 cm
aufweisen, um eine maglichst innige
Durchmischung zu gewahrleisten.

o Der Durchmesser der Mischstrecke soll-
te sich hierbei nach Maglichkeit von 32
mm am Wasserring auf 24 mm am Dii-
senaustritt verjiingen.

o Unter Beriicksichtigung der Spritzeigen-
schaften (Riickprall, Staubentwicklung
etc.) muss fiir eine optimale Verdichtung
des Materials ein maglichst hoher
Spritzdruck in Verbindung mit dem ge-
ringst moglichen Wassergehalt einge-
stellt werden.

o Die Distanz zwischen Diisenaustritt und
Spritzflache sollte nicht gréRer als 1 m
sein. Fiihren Sie mit der Spritzdiise krei-
sende Bewegungen senkrecht zur
Spritzoberflache aus. Diese Vorgehens-
weise ergibt einen minimalen Riickprall
und eine gleichmaRige Materialstruktur

o Vor dem Spritzen muss die Oberflache
nur grob gesaubert werden. Das ver-

wendete Bindungssystem ist gut an jede
feuerfeste Auskleidung angepasst. Das
Material haftet selbst auf Untergriinde
welche mit Schlacke verunreinigt sind.
Ein heiBer Untergrund begiinstigt das
Haftvermdgen des Spritzmaterials.

o Sehr heille Flachen (>1400 °C) kénnen
sich negativ auf das Haftungsvermégen
des Spritzmaterials auswirken. Daher
sollte die erste Spritzschicht mit etwas
mehr Wasser auf die vorhandene Feuer-
festauskleidung gespritzt werden, um
die Wandoberflache zu kiihlen.

o Es dirfen nur Wand und Deckenflachen
gespritzt werden. Wird auf den Boden
gespritzt, leidet die Verdichtung des Ma-
terials, da unweigerlich Ruckprallmate-
rial mit eingespritzt wird. Wo maglich,
sollte ein Boden in Wandposition ge-
bracht/gedreht werden.

o Riickprallmaterial darf keinesfalls wieder
verwendet werden!

o Vermeiden Sie Lagenbildungen!

o In der Regel werden einzelne Felder ver-
spritzt, die durch Abstellschalungen so
aufgeteilt sind, dass ein liber das andere
Feld zugestellt werden kann. Kurz nach
der Zustellung eines Feldes kann die
Oberflache noch nachgearbeitet werden
(Achtung: Nicht die Oberflache durch
Glattstreichen verschlieRen).

Abbinden — Aushérten:

e Durch die verwendeten Bindungssyste-
me erfolgt die Abbindung sehr schnell
und ermoglicht die sofortige Inbetrieb-
nahme des Aggregats.

REFRATECHNIK

Austrocknen — Aufheizen:

o Findet die Verarbeitung im heien Zu-
stand statt, wird keine spezielle Trock-
nung oder Aufheizphase bendtigt.

o Erfolgt die Verarbeitung im kalten Zu-
stand, bei Raumtemperatur, auf einer
kalten Flache, sollte eine Trocknungs-
und Aushartungsphase von min 30 Mi-
nuten bei bis zu 1000 °C eingehalten
werden.

Basische REFRAJET® und REFRAMIX
Produkte:

Diese Verarbeitungsvorschrift ist, unter
anderem, fiir die nachfolgenden, basi-
schen REFRAJET® und REFRAMIX Produk-
te giltig:

REFRAJET CBP M 80

REFRAJET CS M 85

REFRAJET D M 85

REFRAJET S M 60

REFRAJET S M 65

REFRAJET S M 80

REFRAJET FMS S M 70

REFRAJET FMS S M 83

REFRAMIX S M-93
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