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Verarbeitungsvorschrift V 400
REFRAMIX®, REFRASPECIAL®, REFRARAM®:
Basische Mehrzweckmassen

Hinweis: Bitte vergewissern Sie sich zundchst anhand der Angaben der Produktinforma-
tion, dass Ihnen die zu Ihrem Produkt passende Verarbeitungsvorschrift vorliegt. Diese
Vorschrift behandelt ausschlieBlich die Verwendung von dichten, basischen REFRAMIX®,
REFRASPECIAL® und REFRARAM®-Produkten fiir unterschiedliche Installationsmetho-
den. Sie bezieht sich nicht auf tonerdehaltige REFRASPECIAL®-, REFRARAM®-, REF-
RARAM® AB- oder andere REFRARAM® CB-Produkte. Die Grundfamilie der basischen
Mehrzweckmassen kann, fiir die Instandhaltung von GieRereien und Stahlwerksanlagen,
sowohl fir Kalt- als auch fiir HeiBreparaturen eingesetzt werden. Sie konnen mit entspre-
chender Befeuchtung in kalten Bedingungen sowohl gegossen als auch gestampft wer-
den.

Die in diesem Dokument aufgefiihrten Vorschriften sind bei der Verarbeitung

und Installation des jeweiligen Feuerbetons zu beachten! Eine Modifikation oder
Abweichung von den Verarbeitungsvorschriften kann zu erheblichen Installationsproble-
men und ggf. zu einem vollstandigen Versagen des installierten Feuerfestmaterials fiih-
ren! Diese Verarbeitungsvorschrift beschreibt generelle Richtlinien zur Lagerung, Verar-
beitung und Installation des genannten Feuerfestmaterials. Sollte es z.B. aufgrund indivi-
dueller Baustellenbedingungen notwendig erscheinen, von dem hier beschriebenen Ver-
fahren abzuweichen, muss vor der Verarbeitung Riicksprache mit der Refratechnik Steel
GmbH genommen werden!

Lagerung: angegebenen Lagerzeit unbrauchbar GmbH Gibernimmt keine Verantwortung
o Generell gilt: Trocken, kiihl und bzw. in seiner Qualitat eingeschrankt aus etwaigen hieraus entstandenen Fol-
frostfrei lagern! werden. Auch zwischenzeitliche Frost- geschaden (Beschadigungen der Verpa-
einwirkung kann die Lagerzeit des Tro- ckung, Personenschaden, etc.).
o Die auf der Produktinformation angege- ckenmaterials als auch die Qualitat des
bene Lagerfahigkeit gilt bei Lagerung ggf. mitgelieferten Liquidbinders beein-
gemal unseren Empfehlungen und ab trachtigen. Schutz und Sicherheit des Personals:
Produktionsdatum. Dieses Datum ent- o Verwenden Sie stets Augenschutz
nehmen Sie bitte dem Verpackungsauf- o Die QOriginal-Schrumpffolie sollte als und Handschuhe! Augen und Hautkon-
druck. zusatzlicher Schutz so lange wie takt vermeiden. Bei zeitlich langerem
maglich um die Paletten belassen Hautkontakt kénnen Hautreizungen auf-
o Ein ordnungsgemaR gelagertes Material werden. Die Palettenschutzfolie ersetzt treten.
ist unter Umstanden auch nach Ablauf keine Uberdachung.
der Lagerfrist noch uneingeschrankt ver- o Augensplilgerat bereitstellen.
wendbar. Fiihren Sie zur Uberpriifung o Auch stehende Nasse, z.B. durch unge-
vorher einen Verarbeitungstest durch. niigende Drainage des Lagerplatzes, o Nach der Verarbeitung des Materials
Bestehen Zweifel, kann das lberlagerte kann das Material schadigen. griindlich waschen!
Material durch die Refratechnik Steel
GmbH dberpriift werden. o Die Stapelung der von uns ausgeliefer- o Beachten Sie die Sicherheitsdatenblatter
ten Waren (Sackware, Big Bags, etc.), des Trockenmaterials sowie des Li-
o Bei unsachgemaRer Lagerung kann erfolgt in Eigenverantwortung des Spe- quidbinders! Nationale und betriebliche

ein Produkt auch weit vor Ablauf der diteurs, bzw. Kunden. Refratechnik Steel




Verarbeitungsvorschrift V 400
REFRAMIX®, REFRASPECIAL®, REFRARAM®: Basische Mehrzweckmassen

Sicherheitsvorschriften sind zu beach-
ten!

Allgemeines:

Das vorliegende Produkt ist ein che-
misch abbindender Feuerbeton fiir
Mehrzweckanwendungen und Installati-
onsmethoden, welches mit Anmachfliis-
sigkeit aufbereitet wird. Trocken in 25
kg-Sacken oder Big Bags angeliefert,
wird es auf der Baustelle mit Anmach-
fliissigkeit angemischt und verarbeitet.

Folgende Installationsmethoden
kénnen bei diesem Materialtyp ange-
wendet werden:

- Verarbeitung als Stampfmasse,

- Verarbeitung als Spritzbeton,

- Verarbeitung als GieRbeton.

Es sind stets komplette Verpackungsein-
heiten (1 Sack / 1 Big-Bag) anzumi-
schen. Eine Entnahme von Teilmengen
kann zu Entmischungen und abweichen-
den Materialeigenschaften fiihren.

Die Art der Anmachfliissigkeit entneh-
men Sie der entsprechenden Produktin-
formation Ihres Produktes.

Bei kalter Witterung sollte das Trocken-
material vor der Verarbeitung bei ent-
sprechend hoheren Umgebungstempe-
raturen gelagert werden (min.5 °C!). Die
Verarbeitung von basischen Mehrzweck-
massen sollte nur bei Temperaturen > 5
°C stattfinden (ggf. Beheizung des In-
stallationsbereiches)!

Bitte beriicksichtigen Sie das Dehnungs-
verhalten des jeweiligen Feuerfestmate-
rials fir lhre individuelle Ofenkonstruk-
tion! 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.
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auch das Dauerfutter zu erneuern, um
eine einwandfreie Durchstrombarkeit zur
Kaltseite gewahrleisten zu kénnen.

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.).

o Um einen kontinuierlichen Trocknungs-
prozess zu gewahrleisten, ist wahrend
des gesamten Trocknungs-, bzw. Auf-
heizvorgangs dafir 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.

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 Trocknungsmalnah-
men konnen 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 (OfenauBenseite) diffundiert. Es ist
dafiir Sorge zu tragen, dass durch geeig-
nete MaRnahmen das Wasser bzw. der
Wasserdampf nach aufen entweichen
kann. Bewahrt haben sich mindestens
fiinf Bohrungen durch den Stahlpanzer
mit einem Durchmesser von je

10 mm pro m? OfenaulRenseite.

Dem kompletten Wandaufbau der
Zustellung (VerschleiRfutter/Dauerfut-
ter/ Isolierung) ist hinsichtlich des Ab-
baus des Wasserdampfdrucks Beach-
tung zu schenken. Es muss dafiir Sorge
getragen werden, dass auch in dem Be-
reich hinter dem VerschleiRfutter Mate-
rialien verbaut werden, welche eine aus-
reichende (moglichst hohe) Permeabili-
tat zum Stahlpanzer gewahrleisten.

Werden Dauerfutter/Isolierschichten
mehrfach verwendet und lediglich das
VerschleiRfutter ausgetauscht, konnen
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 Entwasserungs-
verhalten, als kontraproduktiv einzustu-
fen. Unter Umstanden ist es sicherer,
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Verarbeitung Stampfen:

Mischvorschrift:

o Mischer, Werkzeuge, Fordereinrichtun-
gen etc. miissen sauber und frei von jeg-
lichen Verunreinigungen sein!

o Verwenden Sie einen sauberen und
leistungsstarken Zwangsmischer, der
fir das Herstellen von plastischen
Granulatmassen geeignet ist.

Verwenden Sie nur so viel Material
pro Mischvorgang, wie in ca. 20 Minu-
ten verarbeitet werden kann.

Entnehmen Sie die Angaben zu der
erforderlichen Anmachfliissigkeits-
menge (Min.- und Max.- Werte) der Pro-
duktinformation oder dem Verpackungs-
aufdruck.

Vergewissern Sie sich, dass Sie die
richtige Anmachfliissigkeit vor Ort
haben. Die Art der Anmachfliissigkeit
entnehmen Sie der Produktinformation.

Mischen Sie das Material zunachst
kurz (ca. 30 Sekunden) trocken vor,

um magliche Entmischungen, die
wahrend des Transports stattfanden, zu
beseitigen.

Geben Sie nun, bei gleichzeitigem
Mischen, zunachst die minimale
Menge an Anmachflissigkeit hinzu.
Warten Sie ca. 3 Minuten, bis alles
gut untergemischt ist.

Die gewiinschte Konsistenz stellt

sich oft erst am Ende der Mischzeit

ein, da die Feinanteile im Produkt

erst aufgeschlossen werden miissen.
Warten Sie daher zunachst die
Mischzeit ab, und versuchen Sie

nicht, die gewiinschte Konsistenz in
kiirzerer Zeit durch mehr Anmachfliissig-
keit herbeizufiihren. Die Konsistenz des
Materials kann ziemlich plétzlich von ,zu
trocken” auf ,,genau richtig” umschla-
gen. Falls erforderlich, kann die Rest-
menge an Anmachfliissigkeit hinzugege-
ben werden, bis die gewiinschte Konsis-
tenz erreicht ist. Die maximale

Anmachfliissigkeitsmenge darf dabei
nicht diberschritten werden.

e Mischen Sie dann noch ca. 6 Minuten
weiter.

Verarbeitung:

o Achten sie bei Verwendung einer
Schalung auf ausreichende Stabilitat
und glatte Schalungsoberflachen. Insta-
bile Schalungen neigen dazu, unter dem
Stampfdruck auszubauchen. Verwenden
Sie Schaldl.

o Vor Beginn der Zustellarbeiten sind
samtliche Flachen, die mit basischen
Mehrzweckmassen ausgekleidet
werden, sorgfaltig von losem Rost,
Zunder, 01, Fett und anderen Stoffen
(z.B. Lack, Rostschutz usw.) durch
geeignete Verfahren zu reinigen
(2.B. Sandstrahlen).

Die Verdichtung erfolgt je nach Einbau-
bedingungen mit einem geeigneten
pneumatischen Stampfhammer oder mit
motorgetriebenen Vibrationsstampfern.
Unter Umstanden kann auch ein schwe-
rer Hammer (Faustel) Verwendung fin-
den.

Bei der Stampfzustellung wird die
gewiinschte Bauteilhdhe durch einzeln
gestampfte Schichten erreicht. Nur
dadurch kann die erforderliche Verdich-
tung erfolgen.

Dabei sind je nach Art des Stampfwerk-
zeugs folgende Fiillhdhen zu empfehlen:
ca. 60 mm bei einem pneumatischen
Handstampfhammer, bis 200 mm bei
schweren Vibrationsstampfern. Je nach
Material, kann dabei von einem Verdich-
tungsverhaltnis von ca. 1,6:1 ausgegan-
gen werden.

Gestampft wird, bis keine weitere
Verdichtung feststellbar ist.

Neben der optimalen Verdichtung
des Materials ist die Verbindung der
einzelnen Stampfschichten entschei-
dend fiir die Qualitat der
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Gesamtauskleidung. Vor Aufschiitten
der nachsten Lage muss daher immer
die gestampfte Lage intensiv aufgeraut
werden. Dies kann durch Kratzen, durch
Stampfen mit keiligen StampffiiRen oder
mit Rittelstampfern, die eine mit Spikes
bewehrte Stampfplatte besitzen, erfol-
gen.

o Bei Arbeitsunterbrechungen muss
die zuletzt gestampfte Lage zur Vermei-
dung von Feuchtigkeitsverlusten mit Fo-
lie abgedeckt werden.

Werkzeuge zwischendurch griindlich
zur Entfernung von Materialresten
mit Wasser reinigen und gut abtrock-
nen.

e In Abhéngigkeit von der Schichtstarke
und der Aufheizzeit ist es ratsam, Ent-
dampfungslocher vollstandig durch die
gesamte Materialschicht zu bohren oder
zu stechen (nicht bei Kontakt mit Fliis-
sigphase).

Austrocknen — Aufheizen:

o Durch die verwendeten chemischen
Bindungssysteme erfolgt die Abbindung
sehr schnell und ermdglicht die sofortige
Inbetriebnahme des Aggregats.

o In ungebranntem Zustand sind
basischen Mehrzweckmassen empfind-
lich gegeniiber mechanischen Einfliissen
und Witterungseinfliissen.

o Bei hangenden Bauteilen muss die
Stiitzschalung mit aufgeheizt werden!

o Um eine homogene Verfestigung
des Materials zu erhalten, sollte
beim ersten Aufheizen mindestens
eine Temperatur von 1000 °C erreicht
werden, und diese fiir mindestens 0,5
Stunden gehalten werden.

o Geeignete Mittel zum Trocknen sollten
bereitgestellt werden. Dampf (Kessel-
dampf) darf fiir diesen Zweck nicht ver-
wendet werden.
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o Eine direkte Flammenbeaufschlagung
auf neu zugestellte Flachen ist zu ver-
meiden.




Refratechnik Steel GmbH
Am Seestern 5

40547 Diisseldorf
Germany

Phone: +49 211 5858 0
Fax: +49 211 5858 49
steel@refra.com
www.refra.com

Verarbeitung Trockenspritzen:

Allgemeines:

o Basischen Mehrzweckmassen konnen
auch fir Spritzanwendungen verwendet
werden. Trocken in 25 kg-Sacken oder
Big Bags angeliefert, werden sie auf der
Baustelle mittels geeigneten Spritzma-
schinen, trocken, durch Schlauchleitun-
gen zu einem Diisenmischkorper gefor-
dert. Dort erfolgt die Durchmischung des
Trockenmaterials mit Wasser bevor
es die Mischdiise unter hohen Druck
verlasst. Die Erhartung erfolgt bei
Raumtemperatur.

o Verwenden sie nur Wasser in Trinkwas-
serqualitat, da sonst das Abbindeverhal-
ten beeinflusst werden konnte.

Verarbeitung:

o Niedrige Temperaturen kénnen den
Abbindeprozess verzogern oder sogar
verhindern, es besteht dann die Gefahr
des Abrutschens der Masse. Daher muss
die Temperatur des Materials und des
Anmachwassers mindestens 5 °C betra-
gen. Unter Umstanden muss auch der
Einbauort selbst beheizt werden.

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-
mischkarper 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 ge-
naue Wasserdosierung Uber ein Regu-
lierventil an der Diise per Hand vom
Spritzmonteur eingestellt.

Fir die Spritzmaschine ist eine kon-
stante Zufuhr von Wasser und Luft mit
jeweils ausreichendem Druck erforder-
lich. Aus diesem Grund sollten separate
Luftkompressoren und Wasserpumpen
eingesetzt werden.

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

Der Wasserdruck muss gleichmaRig

und groRer als der an der Spritzdiise
herrschende Materialdruck sein. Erfah-
rungsgemaR reichen fiir ebenerdige
kurze Distanzen Wasserdriicke von 6 bar
aus, wohingegen bei Uberwindung gré-
Rerer Hohendifferenzen Wasserdriicke
von 20-60 bar erforderlich werden!

Um Druckverluste zu vermeiden,

sollte die Spritzmaschine mdglichst
nahe am Installationsort platziert
werden. Inshesondere bei Rotorspritz-
maschinen sollte die Gesamtlange des
Forderschlauchs jedoch 20 m nicht un-
terschreiten, um einen maglichst gleich-
maRigen Materialstrom der Trockenmi-
schung zu gewahrleisten!

Entscheidend fiir eine homogene

und maglichst vollstandige Benetzung
des Trockenmaterials in der Spritzdiise
ist die Gestaltung des Diisenmischkor-
pers. Empfohlen wird ein 18-Loch Was-
serring mit Lochdurchmessern von 1,2
mm und einem Eindiiswinkel von 45° in
Forderrichtung. Um die Wasserein-
diisung maglichst feinfiihlig vornehmen
zu konnen, empfehlen wir die Verwen-
dung eines Nadelventils! Die Mischstre-
cke (Distanz zwischen Wasserring und
Diisenaustritt) sollte eine Lange von 60
cm aufweisen, um eine maglichst innige
Durchmischung zu gewahrleisten.

o Der Durchmesser der Mischstrecke
sollte sich hierbei nach Maglichkeit
von 32 mm am Wasserring auf 24
mm am Diisenaustritt verjiingen.

o Unter Berlicksichtigung 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.
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o Die Distanz zwischen Diisenaustritt und
Spritzflache sollte nicht groRer als 1 m
sein. Fiihren Sie mit der Spritzdiise krei-
sende Bewegungen senkrecht zur Spritz-
oberflache aus. Diese Vorgehensweise
ergibt einen minimalen Riickprall und
eine gleichmaRige Materialstruktur

Vor dem Spritzen muss die Oberflache
nur grob geséubert werden. Das ver-
wendete Bindungssystem ist gut an jede
feuerfeste Auskleidung angepasst. Das
Material haftet selbst auf Untergriinde
welche mit Schlacke verunreinigt sind.
Ein heiRer Untergrund begiinstigt das
Haftvermdgen des Spritzmaterials.

Sehr heiRe Flachen (>1400 °C) kdnnen
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 diirfen nur Wand und Deckenflachen
gespritzt werden. Wird auf den Boden
gespritzt, leidet die Verdichtung des Ma-
terials, da unweigerlich Riickprallmate-
rial mit eingespritzt wird. Wo maglich,
sollte ein Boden in Wandposition ge-
bracht/gedreht werden.

Ruckprallmaterial darf keinesfalls
wieder verwendet werden!

o Vermeiden Sie Lagenbildungen!

o |n der Regel werden einzelne Felder
verspritzt, die durch Abstellschalungen
so aufgeteilt sind, dass ein liber das an-
dere Feld zugestellt werden kann. Kurz
nach der Zustellung eines Feldes kann
die Oberflache noch nachgearbeitet
werden (Achtung: Nicht die Oberflache
durch Glattstreichen verschlieRen).
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Abbinden - Aushérten:

o Durch die verwendeten Bindungssys-
teme erfolgt die Abbindung sehr schnell
und ermdglicht die sofortige Inbetrieb-
nahme des Aggregats.

Austrocknen — Aufheizen:

o Findet die Verarbeitung im heilen
Zustand statt, wird keine spezielle
Trocknung oder Aufheizphase bendtigt.

o Erfolgt die Verarbeitung im kalten
Zustand, bei Raumtemperatur, auf
einer kalten Flache, sollte eine
Trocknungs- und Aushartungsphase
von min 30 Minuten bei bis zu 1000
°C eingehalten werden.
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Verarbeitung GieRRen:

Allgemeines:

o Das vorliegende Produkt wird trocken in
25 kg-Sacken oder Big Bags angeliefert.
Es wird er auf der Baustelle mit Wasser
angemischt und vergossen. Die Erhar-
tung erfolgt bei Raumtemperatur.

o Es sind stets komplette Verpackungsein-
heiten (1 Sack / 1 Big-Bag) anzumi-
schen. Eine Entnahme von Teilmengen
kann zu Entmischungen und abweichen-
den Materialeigenschaften fiihren.

o Verwenden sie nur Wasser in Trinkwas-
serqualitat, da sonst das Abbindeverhal-
ten beeinflusst werden kdnnte.

o Niedrige Temperaturen kdnnen den
Abbindeprozess verzogern oder sogar
verhindern; daher muss die Temperatur
des Materials und des Anmachwassers
mindestens 5 °C betragen. Unter Um-
standen muss auch der Einbauort selbst
beheizt werden.

o Bei Temperaturen iiber 25 °C kann
sich der Abbindeprozess dagegen erheb-
lich beschleunigen.

o Bitte beriicksichtigen Sie das Dehnungs-
verhalten des jeweiligen Feuerfestmate-
rials fiir Ihre individuelle Ofenkonstruk-
tion! 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.).

o Es muss durch geeignete MaRinahmen
dafiir Sorge getragen werden, dass

wahrend des Trocknungsvorgangs, bzw.
Aufheizvorgangs austretendes Wasser
(bzw. Wasserdampf), druckfrei aus der
Feuerfestauskleidung austreten kann.

Die eingeleiteten TrocknungsmaRnah-
men konnen 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 Stahiman-
tel (OfenauBenseite) diffundiert. Es ist
dafiir Sorge zu tragen, dass durch geeig-
nete MaBnahmen das Wasser bzw. der
Wasserdampf nach aufen entweichen
kann. Bewahrt haben sich mindestens
fiinf Bohrungen durch den Stahlpanzer
mit einem Durchmesser von je

10 mm pro m? Ofenaulenseite.

Dem kompletten Wandaufbau der
Zustellung (VerschleiRfutter/Dauerfut-
ter/ Isolierung) ist hinsichtlich des Ab-
baus des Wasserdampfdrucks Beach-
tung zu schenken. Es muss dafiir Sorge
getragen werden, dass auch in dem Be-
reich hinter dem Verschleiffutter Mate-
rialien verbaut werden, welche eine aus-
reichende (mdglichst hohe) Permeabili-
tat zum Stahlpanzer gewahrleisten.

Werden Dauerfutter/Isolierschichten
mehrfach verwendet und lediglich das
VerschleiRfutter ausgetauscht, konnen
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 Entwasserungs-
verhalten, als kontraproduktiv einzustu-
fen. Unter Umstédnden ist es sicherer,
auch das Dauerfutter zu erneuern, um
eine einwandfreie Durchstrombarkeit zur
Kaltseite gewahrleisten zu kdnnen.

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

Verarbeitung als GieRbeton:

o Mischer, Werkzeuge, Férdereinrichtun-
gen etc. miissen sauber und frei von jeg-
lichen Verunreinigungen sein!

o Zum Mischen ist ein Zwangsmischer
vorteilhaft, jedoch nicht zwingend
erforderlich. Die Verwendung z.B. eines
Freifallmischers (,normaler” Betonmi-
scher) fiihrt unter Umstanden zu einem
hoheren Anmachwasserbedarf und ins-
gesamt schlechteren mechanischen Ei-
genschaften.

Verwenden Sie nur so viel Material
pro Mischvorgang, wie in ca. 20 Minu-
ten verbraucht werden kann.

Entnehmen Sie die Angaben zu der
erforderlichen Wassermenge (Min.-

und Max.-Werte) der Produktinformation
oder dem Verpackungsaufdruck.

Mischen Sie das Material zunachst

kurz (ca. 30 Sekunden) trocken vor,

um mogliche Entmischungen, die
wahrend des Transportes stattfanden, zu
beseitigen.

Geben Sie nun, bei gleichzeitigem
Mischen, zundchst die minimale
Wassermenge hinzu. Warten Sie ca.

2 Minuten, bis alles gut untergemischt
ist.

o Die gewiinschte Konsistenz stellt sich
oft erst am Ende der Mischzeit ein, da
die Feinanteile im Produkt erst aufge-
schlossen werden miissen. Warten Sie
daher zunéchst die Mischzeit ab, und
versuchen Sie nicht, die gewiinschte
Konsistenz in kiirzerer Zeit durch mehr
Anmachwasser herbeizufiihren. Die Kon-
sistenz des Materials kann ziemlich
plétzlich von ,.zu trocken” auf ,genau
richtig” umschlagen. Falls erforderlich,
kann die Restwassermenge hinzugege-
ben werden, bis die gewiinschte Konsis-
tenz erreicht ist. Die maximale
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Wassermenge darf dabei nicht (iber-
schritten werden.

Mischen Sie dann noch ca. 2 Minuten
weiter.

Achten sie bei Verwendung einer
Schalung auf eine ausreichende Stabili-
tat und glatte Schalungsoberflachen.
Verwenden Sie Schaldl.

Beim VergieRen des Betons darf

dem Material keine Feuchtigkeit

durch trockene, saugende Flachen
entzogen werden. Daher sollten vorhan-

dene Feuerfestauskleidungen vorher be-

feuchtet werden. Feuchtigkeitsempfind-
liche Flachen, z.B. Isoliermaterialien,
sollten mit Folie abgedeckt werden.

Wahrend des Einbringens oder kurz
danach muss der Beton durch Stochern
oder Vibration (z.B. mit Flaschenriittler)
verdichtet werden.

Bei Verwendung von Flaschenriittlern
nur so lange vibrieren, bis keine weitere
Verdichtung feststellbar ist. Den Riittler

zur Vermeidung von Lufteinschliissen
langsam aus dem Beton herausziehen.

o In Abhdngigkeit von der Schichtstérke

und der Aufheizzeit kann es ratsam sein,

Entdampfungsldcher vorzusehen (nicht
bei Kontakt mit Fllissigphase!).

Abbinden - Aushérten:

o Durch die verwendeten Bindungssys-
teme erfolgt die Abbindung sehr schnell
und ermdglicht die sofortige Inbetrieb-
nahme des Aggregats.

Austrocknen — Aufheizen:

o Wegen der hohen Hydratationsneigung
von Magnesiarohstoffen muss die mo-
nolithische Auskleidung so schnell wie
maglich nach der Erhértung entformt

und getrocknet bzw. aufgeheizt werden.

Dabei kann eine schnelle Aufheizung
bis mind. 200 °C mit bis zu 50 °C/h
erfolgen. AnschlieRend ist das Material
langsamer, 15 °C /h, bis 1000 °C aufzu-
heizen.

REFRATECHNIK

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.
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