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Hinweis: Bitte vergewissern Sie sich zunächst anhand der Angaben der Produktinforma- 
tion, dass Ihnen die zu Ihrem Produkt passende Verarbeitungsvorschrift vorliegt. Diese 
Vorschrift behandelt die Verarbeitung von dichten REFRAJET® Hybrid Spritzbetonen mit 
dem dazu benötigten Flüssigbinder. 
 
Die in diesem Dokument aufgeführten Vorschriften sind bei der Verarbeitung und Installa-
tion des jeweiligen Feuerbetons zu beachten! Diese Verarbeitungsvorschrift beschreibt 
generelle Richtlinien zur Lagerung, Verarbeitung und Installation des genannten Feuer-
festmaterials, sowie eine Beschreibung des Installationsverfahrens und ihrer Einzelkom-
ponenten. Sollte es, z.B. aufgrund individueller Baustellenbedingungen, notwendig er-
scheinen von dem hier beschriebenen Verfahren abzuweichen, muss vor der Verarbeitung 
Rücksprache mit der Refratechnik Steel GmbH genommen werden! Eine Modifikation oder 
Abweichung von den Verarbeitungsvorschriften kann zu erheblichen Installationsproble-
men und ggf. zu einem vollständigen Versagen des installierten Feuerfestmaterials füh-
ren! 

 
Lagerung: 
• Generell gilt: Trocken, kühl und frostfrei 

lagern! 
 
• Der Flüssigbinder muss stets bei Tempe-

raturen > -20 °C gelagert werden. 
 
• Die auf der Produktinformation angege-

bene Lagerfähigkeit gilt bei Lagerung 
gemäß unseren Empfehlungen und ab 
Produktionsdatum. Dieses Datum ent-
nehmen Sie bitte dem Verpackungsauf-
druck. 

 
• Ein ordnungsgemäß gelagertes Material 

ist unter Umständen auch nach Ablauf 
der Lagerfrist noch uneingeschränkt ver-
wendbar. Führen Sie zur Überprüfung 
vorher einen Abbindetest an einer Probe 
durch. Bestehen Zweifel, kann das über-
lagerte Material durch die Refratechnik 
Steel GmbH überprüft werden. 

 
• Bei unsachgemäßer Lagerung kann ein 

Produkt auch weit vor Ablauf der ange-
gebenen Lagerzeit unbrauchbar bzw. in 
seiner Qualität eingeschränkt werden. 

 
• Die Original-Schrumpffolie sollte als zu-

sätzlicher Schutz so lange wie möglich 
um die Paletten belassen werden. Die 
Palettenschutzfolie ersetzt keine Über-
dachung.  

 
• Auch stehende Nässe, z.B. durch unge-

nügende Drainage des Lagerplatzes, 
kann das Material schädigen. 

 
• Die Stapelung der von uns ausgeliefer-

ten Waren (Sackware, Big Bags, etc.), 
erfolgt in Eigenverantwortung des Spe-
diteurs, bzw. Kunden. Refratechnik Steel 
GmbH übernimmt keine Verantwortung 
aus etwaigen hieraus entstandenen  
Folgeschäden (Beschädigungen der Ver-
packung, Personenschäden, etc.). 

 
Schutz und Sicherheit des Personals: 
• Verwenden Sie stets geeigneten Augen-

schutz, Staubmaske, Schutzkleidung und 
Arbeitshandschuhe! 

 
• Waschen Sie sich gründlich nach der 

Verarbeitung des Materials! 

 
• Beachten Sie das Sicherheitsdatenblatt 

des Trockenmaterials sowie des Flüssig-
binders! 

 
Allgemeines: 
• Das vorliegende Produkt ist ein anorga-

nisch chemisch abbindender Feuerbeton 
für Spritzanwendung. Das benötigte Tro-
ckenmaterial wird in 25 kg-Säcken oder 
Big Bags angeliefert und auf der Bau-
stelle mittels geeigneten Spritzmaschi-
nen, trocken, durch Schlauchleitungen 
zu einem Düsenmischkörper gefördert. 
Dort erfolgt die Durchmischung des Tro-
ckenmaterials mit dem Flüssigbinder be-
vor es die Mischdüse unter hohen Druck 
verlässt. Die Erhärtung erfolgt bei Raum-
temperatur (~20 °C). Eine zusätzliche 
Temperaturbeaufschlagung erhöht die 
Grünfestigkeiten. 

 
• REFRAJET® Hybrid-Produkte sind Zwei-

komponentenmaterialien: 
- Komponente 1: Trockenmaterial  
- Komponente 2: Flüssigbinder  
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• Verwenden sie nur den mitgelieferten 
Flüssigbinder zum Verspritzen des Feu-
erfestmaterials. Wasser darf nur zum 
Spülen und Säubern des Spritzequipments 
benutzt werden!  

 
• Beachten Sie die Hinweise zur Säube-

rung des Spritzequipments im Abschnitt 
„Verarbeitung“. 

 
• Das vorliegende Produkt kann auch auf 

heißen Oberflächen verspritzt werden 
(Heißreparaturmasse). 

 
• Niedrige Temperaturen können den Ab-

bindeprozess verzögern oder sogar ver-
hindern; daher müssen die Temperatur 
des Trockenmaterials und die des Flüs-
sigbinders mindestens  
5 °C betragen. Unter Umständen muss 
auch der Einbauort selbst beheizt wer-
den. 

 
• Bei Temperaturen über 25 °C kann sich 

der Abbindeprozess dagegen erheblich 
beschleunigen. 

 
• Bitte berücksichtigen Sie das Dehnungs-

verhalten des jeweiligen Feuerfestmate-
rials für Ihre individuelle Ofenkonstruk-
tion! Die Angaben der reversiblen sowie 
der irreversiblen Längenänderung sind 
den jeweiligen Produktinformationen zu 
entnehmen. Entsprechend den Betriebs-
bedingungen des Ofenaggregats sowie 
den materialspezifischen Kennwerten 
des Feuerfestmaterials, müssen die auf-
tretenden Spannungen und Drücke 
durch entsprechend ausgelegte Dehn-
fugen aufgefangen werden. 

 
• Bitte berücksichtigen 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,  
keramische Verankerungssysteme etc.). 

 
• Es muss durch geeignete Maßnahmen 

dafür Sorge getragen werden, dass  
während des Trocknungsvorgangs, bzw. 
Aufheizvorgangs austretendes Wasser 

(bzw. Wasserdampf), druckfrei aus der 
Feuerfestauskleidung austreten kann. 

 
• Die eingeleiteten Trocknungsmaßnah-

men können bei bestimmten Ofenkon-
struktionen und Feuerfestzustellungen 
dazu führen, dass das austretende Was-
ser (bzw. Wasserdampf) nicht in Rich-
tung heiße Seite (Ofenraum), sondern 
entgegengesetzt in Richtung Stahlman-
tel (Ofenaußenseite) diffundiert. Es ist 
dafür Sorge zu tragen, dass durch geeig-
nete Maßnahmen das Wasser bzw. der 
Wasserdampf nach außen entweichen 
kann. Bewährt haben sich mindestens 
fünf Bohrungen durch den Stahlpanzer 
mit einem Durchmesser von je  
10 mm pro m² Ofenaußenseite. 

 
• Dem kompletten Wandaufbau der Zu-

stellung (Verschleißfutter/Dauerfutter/ 
Isolierung) ist hinsichtlich des Abbaus 
des Wasserdampfdrucks Beachtung zu 
schenken. Es muss dafür Sorge getragen 
werden, dass auch in dem Bereich hin-
ter dem Verschleißfutter Materialien 
verbaut werden, welche eine ausrei-
chende (möglichst hohe) Permeabilität 
zum Stahlpanzer gewährleisten. 

 
• Werden Dauerfutter/Isolierschichten 

mehrfach verwendet und lediglich das 
Verschleißfutter ausgetauscht, können 
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 Entwässerungs-
verhalten, als kontraproduktiv einzustu-
fen. Unter Umständen ist es sicherer, 
auch das Dauerfutter zu erneuern, um 
eine einwandfreie Durchströmbarkeit zur 
Kaltseite gewährleisten zu können. 

 
• Um einen kontinuierlichen Trocknungs-

prozess zu gewährleisten, ist während 
des gesamten Trocknungs-, bzw. Auf-
heizvorgangs dafür Sorge zu tragen, 
dass der gesamte Ofenraum stets mit 
ausreichenden Mengen an Frischluft  
gespült wird. Es darf keine Feuchte- 
sättigung der im Ofenraum umgewälzten 
Luftmengen erfolgen. 

• Während des Aufheizvorgangs ist eine 
punktuelle Flammenbeaufschlagung der 
Feuerfestausklei-dung unbedingt zu ver-
meiden! Punktuelle, massive Überhitzun-
gen können das Feuerfestmaterial mas-
siv beschädigen. Es ist dafür Sorge zu 
tragen, dass die gesamte aufzuheizende 
Auskleidung gleichmäßig, ohne signifi-
kante Temperaturdifferenzen, aufgeheizt 
wird. 
 
 

Verarbeitung: 
• Niedrige Temperaturen können den Ab-

bindeprozess verzögern oder sogar ver-
hindern. Es besteht dann die Gefahr des 
Abrutschens der Masse. Daher muss die 
Temperatur des Trockenmaterials und 
des Flüssigbinders mindestens 5 °C be-
tragen. Unter Umständen muss auch der 
Einbauort selbst beheizt werden. 

 
• Sollten Zweifel an der Reaktivität des 

Flüssigbinders bestehen (z.B. aufgrund 
einer Lagerzeitüberschreitung oder un-
definierter Lagerungsbedingungen etc.), 
sollte vor der Verarbeitung die Abteilung 
F&E der Refratechnik Steel GmbH kon-
taktiert 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 Düsen-
mischkörpern fördern. Die für den Ab-
bindeprozess benötigte Flüssigbinder-
menge wird über einen separaten, an 
der Mischdüse angeschlossenen 
Schlauch feinstverteilt dem Trockenma-
terial zu dosiert. Je nach Spritzerforder-
nis wird die genaue Dosierung des Flüs-
sigbinders über ein Regulierventil an der 
Düse per Hand vom Spritzmonteur ein-
gestellt. 
 

• Für die Spritzmaschine ist eine kon- 
stante Zufuhr des Flüssigbinders und 
Luft mit jeweils ausreichendem Druck 
erforderlich. Aus diesem Grund sollten 
separate Luftkompressoren und Wasser-
pumpen eingesetzt werden. 
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• Für ein reibungsloses Arbeiten der 
Spritzmaschine ist ein Luftdruck von 
mindestens 7,5 bar und eine Luftmenge 
von >12 m3/min. erforderlich! 

 
• Der Flüssigbinder kann mit einer norma-

len Wasserpumpe gefördert werden. 
Eine nachgeschaltete Wasserdruckerhö-
hungspumpe sollte einen konstanten 
Förderdruck von > 20 bar gewährleisten. 
 

• Wir empfehlen die Verwendung einer 
druckluftbetrieben Doppelmembran-
pumpe mit 4facher Druckübersetzung. 
Bei einem maximalen Drucklufteingang 
von 7 bar erzeugt die selbstansaugende 
Pumpe einen Förderdruck von 28 bar 
und ist für die meisten Einsätze ausrei-
chend. 

 
• Der Druck des geförderten Flüssigbin-

ders muss gleichmäßig und größer als 
der an der Spritzdüse herrschende  
Materialdruck sein. Erfahrungsgemäß 
reichen für ebenerdige kurze Distanzen 
Drücke des Flüssigbinders von 20 bar 
aus. Überwindung größerer Höhendiffe-
renzen können Drücke von 25-50 bar  
erforderlich werden. 

 
• Verwenden Sie zum Fördern des Li-

quidbinders nur Schläuche, Verbin-
dungsstücke und Anschlüsse, die dem 
entsprechenden Förderdruck standhal-
ten. Verwenden Sie zudem Schlauch-
fangsicherungen. 
 

• Um Druckverluste zu vermeiden, sollte 
die Spritzmaschine möglichst nahe am 
Installationsort platziert werden. Insbe-
sondere bei Rotorspritzmaschinen sollte 
die Gesamtlänge des Förderschlauchs 
jedoch 20 m nicht unterschreiten, um ei-
nen möglichst gleichmäßigen Materi-
alstrom des vorbenetzten Materials zu 
gewährleisten. 

 
• Entscheidend für eine homogene und 

möglichst vollständige Mischung des 
Trockenmaterials mit dem Flüssigbinder 
in der Spritzdüse am Schlauchende ist 
die Gestaltung des Düsenmischkörpers. 
Empfohlen wird ein  
18- Loch Wasserring mit 

Lochdurchmessern von 1,2 mm und ei-
nem Eindüswinkel von 45° in Förderrich-
tung. Um die Eindüsung des Flüssigbin-
ders möglichst feinfühlig vornehmen zu 
können, empfehlen wir die Verwendung 
eines Nadelventils! Die Mischstrecke 
(Distanz zwischen Wasserring und Dü-
senaustritt) sollte eine Länge von 60 cm 
aufweisen, um eine möglichst intensive 
Durchmischung zu gewährleisten.  

 
• Der Durchmesser der Mischstrecke  

sollte sich hierbei nach Möglichkeit  
von 32 mm am Wasserring auf 24 mm 
am Düsenaustritt verjüngen. 

 
• Unter Berücksichtigung der Spritzeigen-

schaften (Rückprall, Staubentwicklung 
etc.) muss für eine optimale Verdichtung 
des Materials ein möglichst hoher 
Spritzdruck > 2 bar (Luftdruck) in Ver-
bindung mit dem optimalen Gehalt an 
Flüssigbinder eingestellt werden.  
 

• Die Distanz zwischen Düsenaustritt und 
Spritzfläche sollte nicht größer als 1 m 
sein. Führen Sie mit der Spritzdüse krei-
sende Bewegungen senkrecht zur Spritz-
oberfläche aus. Diese Vorgehensweise 
ergibt einen minimalen Rückprall und 
eine gleichmäßige Materialstruktur. 

 
• Dem verspritzten Feuerfestmaterial darf 

keine Feuchtigkeit durch trockene, sau-
gende Flächen entzogen werden.  
Daher sollten vorhandene Feuerfestaus-
kleidungen vorher befeuchtet werden. 
Feuchtigkeitsempfindliche Flächen  
sollten mit Folie abgedeckt werden. 

 
• Es dürfen nur Wand- und Deckenflächen 

gespritzt werden. Wird auf den Boden 
gespritzt, leidet die Verdichtung des  
Materials, da unweigerlich Rückprall- 
material mit eingespritzt wird. 

 
• Rückprallmaterial darf keinesfalls wieder 

verwendet werden! 
 

• Vermeiden Sie Lagenbildungen! 
 

• In der Regel werden einzelne Felder ver-
spritzt, die durch Abstellschalungen so 
aufgeteilt sind, dass ein über das andere 

Feld zugestellt werden kann. Kurz nach 
der Zustellung eines Feldes kann die 
Oberfläche noch nachgearbeitet werden 
(Achtung: Nicht die Oberfläche durch 
Glattstreichen verschließen).  

 
• In Abhängigkeit von der Schichtstärke 

und der Aufheizzeit kann es sinnvoll 
sein, Entdampfungslöcher vorzusehen. 
Stechen bzw. bohren Sie dazu gleich im 
Anschluss an die Spritzung Entdamp-
fungslöcher in die Auskleidung (Durch-
messer: 4 mm, Abstand: 120 mm; nicht 
durchführen bei Kontakt mit Flüssig-
phase!). 

 
• Säubern Sie auch bei kurzen Arbeits- 

unterbrechungen die Spritzdüse inkl.  
des Wasserrings mit Wasser. Halten Sie 
hierfür ein geeignetes, großes Behältnis 
mit Wasser bereit! 

 
• Spülen Sie nach beendeter Arbeit alle 

Pumpen und Leitungen gründlich mit 
Wasser. 

 
 
Abbinden – Aushärten: 
• Das vollständige Abbinden des Feuer-

betons benötigt mindestens 24 Stun-
den. Bis zum Austrocknen / Aufheizen 
muss das Material frostfrei gehalten 
werden. 

 
 
Austrocknen – Aufheizen: 
• Im Vergleich zu hydraulisch gebundenen 

Feuerbetonen sind Hybridgebundene 
Betone deutlich aufheizunempfindlicher. 
 

• Wir empfehlen, 24 Stunden nach Mon-
tageende mit dem Austrocknen bzw. 
Aufheizen zu beginnen. Allerdings ist 
hierbei auch ein früherer Beginn im Ein-
zelfall akzeptabel. Bitte wenden Sie sich 
in diesem Fall an die Refratechnik Steel 
GmbH. 

 
• Das Feuerfestmaterial sollte unmittelbar 

24h nach der Installation aufgeheizt 
werden, um das hierin befindliche Was-
ser vollständig auszutreiben. Die Trock-
nung/ Aufheizung sollte unverzüglich 
nach beendeter Installation des 
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betreffenden Feuerbetons erfolgen. In 
Ausnahmefällen, wenden Sie sich bitte 
vorab an die Refratechnik Steel GmbH. 

 
• Achten Sie bei der Erstaufheizung auch 

darauf, ob ggf. Materialien mit aufge-
heizt werden, welche nicht für ein 
schnelles Aufheizen geeignet sind. 

 
• Vergewissern Sie sich anhand der  

Angaben in der Produktinformation, 
dass Ihnen die für Ihr Produkt aus- 
gelegte allgemeine Aufheizvorschrift 
vorliegt. 

 
• Die Aufheizvorschrift muss strikt befolgt 

werden! Hierbei muss gewährleistet 
werden, dass die entsprechende Auf-
heizkurve mit mehreren Thermoelemen-
ten, welche richtig platziert sind, abge-
fahren, überprüft und protokolliert wird. 
Eine homogene Temperaturverteilung 
muss hierbei über die komplette Feuer-
festzustellung gewährleistet sein. 

 
 


