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Norma de utilizacion V 100
REFRACAST® masas basicas
defloculadas para vertido

REFRATECHNIK

Nota: Por favor, asegurese mediante cotejo de los datos en la informacion del producto
de que esta norma es la que corresponde a su producto. Esta norma se refiere a la prepa-
racion y utilizacion de hormigones refractarios densos defloculados basados en mag-
nesia REFRACAST®.

iLas indicaciones de este documento deben tenerse en cuenta al amasar e instalar el co-
rrespondiente hormigén refractario! jCualquier modificacion o desviacion de estas indica-
ciones puede dar lugar a problemas de instalacion importantes e incluso, segun el caso, a
un fallo total del material refractario instalado! Esta norma proporciona unas directrices
generales para el almacenaje, la aplicacion y la instalacion del material refractario en
cuestion. jSi a causa, por ejemplo, de las condiciones particulares en la obra pareciera
necesario apartarse del procedimiento aqui descrito, deberia consultarse a Refratechnik
Steel GmbH antes de proceder a la preparacion del material!

Almacenaje:
o De forma general: jAlmacenar en lugar

o Nunca utilice un envase que contenga
aglomeraciones que no se puedan des-

Proteccion y seguridad del personal:
o jUtilizar siempre una proteccion ocular

fresco, seco y protegido de heladas!

El tiempo de almacenamiento indicado
en la informacion del producto es vélido
a partir de la fecha de fabricacion, si se
siguen las correspondientes recomenda-
ciones. Por favor, consulte dicha fecha
en el envase.

Dependiendo de las circunstancias, un
material almacenado correctamente
puede utilizarse sin restricciones incluso
una vez expirado el plazo de almacena-
miento. Para comprobarlo, realice antes

una prueba de fraguado en una muestra.

Si existen dudas, Refratechnik Steel
GmbH puede comprobar el material al-
macenado mas alla de dicho plazo.

En caso de almacenaje inadecuado, el
producto puede volverse inservible in-
cluso mucho antes de transcurrir el
tiempo de almacenaje indicado o puede
presentar limitaciones en su calidad.

hacer con la mano. Este tipo de aglome-
raciones indican que el material ha fra-
guado con lo que todo el envase queda
inservible.

Conviene dejar la hoja original de plasti-
co retractilado sobre el palet como pro-
teccion adicional el mayor tiempo posi-
ble. Dicha hoja protectora del palet no
puede sustituir la proteccion de un al-
macenamiento bajo cubierta.

También el agua estancada, p.gj. por
insuficiente drenaje del lugar de alma-
cenaje, puede dafar al material.

El apilado de las mercancias suministra-
das (material ensacado, big-bags, etc.)
sera responsabilidad directa del trans-
portista o del cliente. Refratechnik Steel
GmbH no asumird responsabilidad algu-
na por posibles dafios resultantes de ello
(dafios en el embalaje, dafios persona-
les, etc.).

adecuada, mascarilla antipolvo, vestua-
rio de proteccion y guantes protectores!

o Lavarse cuidadosamente después de
haber trabajado con el material.

o jConsulte la hoja de datos de seguridad!

Observaciones generales:

o Este producto es un hormigdn refracta-
rio de fraguado hidraulico. Suministrado
en estado seco en sacos de 25 kg o en
big-bags, se amasa a pie de obra con
agua y se aplica por vertido. El fraguado
se realiza a temperatura ambiente.

o Solo utilice agua con una calidad de
agua potable. En caso contrario, el com-
portamiento de fraguado podria quedar
comprometido.

o Las temperaturas bajas podran retardar
e incluso impedir el proceso de fragua-
do; por este motivo, la temperatura del
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material y del agua deberan ser como
minimo de 5 °C. Segun las circunstan-
cias, es posible que incluso se tenga que
calentar el lugar de instalacion.

Con temperaturas por encima de 25 °C,
en cambio, el proceso de fraguado pue-
de acelerarse de forma importante.

iObserve el comportamiento de dilata-
cion del respectivo material refractario
en su horno! Los datos sobre los cam-
bios reversibles e irreversibles de longi-
tud deberan consultarse en la corres-
pondiente informacion de producto. Se-
gun las condiciones de servicio del gru-
po del horno asi como los valores carac-
teristicos especificos del material refrac-
tario, las tensiones y presiones que se
producen deberdn compensarse median-
te unas juntas de dilatacion disefiadas a
este efecto.

Por favor, al instalar el material refracta-
rio monolitico, observe el anclaje fun-
cional correcto en la construccion de
horno existente o el material refractario
existente / contiguo (anclaje de acero,
sistemas de anclaje ceramicos etc.).

Se debera asegurar mediante medidas
apropiadas que el agua liberada durante
el proceso de secado o calentamiento (o
vapor de agua) pueda salir sin presion
del revestimiento refractario.

En determinadas construcciones de
horno o revestimientos refractarios, las
medidas de secado pueden conllevar
que el agua (o vapor de agua) no salga
en direccion hacia el lado caliente
(interior del horno), sino en la direccion
contraria, hacia la virola de acero (lado
exterior del horno). Hay que asegurar
mediante medidas apropiadas que el
agua o el vapor de agua pueda salir
hacia el exterior. Se ha mostrado
eficiente realizar como minimo cinco
orificios de 10 mm respectivamente por
mZ en el acero del lado exterior del
horno.

Hay que tener en cuenta la instalacion
del revestimiento en su totalidad
(revestimiento de desgaste/
revestimiento permanente/aislamiento)
por lo que a la eliminacion de la presion
del vapor de agua se refiere. Se debera
asegurar que incluso detras del
revestimiento de desgaste se instalen
materiales con una permeabilidad
suficiente (lo mas alta posible) hacia la
carcasa de acero.

En caso de reusar revestimientos
permanentes/capas e intercambiar
Gnicamente el revestimiento de
desgaste, cabe la posibilidad de que
estos se vayan obturando con el tiempo
por el transporte de agua, la
contaminacion con polvo, sales, etc. y
no permitan el paso del agua. Por lo
tanto, estas capas reutilizadas deberan
cualificarse como contraproducentes en
relacion con el comportamiento de
eliminacion de agua. Segin las
circunstancias, es mas seguro renovar
también el revestimiento permanente
para poder garantizar una permeabilidad
perfecta hacia el lado frio.

Para asegurar un proceso de secado
continuo, hay que procurar durante todo
el proceso de secado y/o calentamiento
que la camara del horno se abastezca
siempre con cantidades suficientes de
aire fresco en su integridad. Las masas
de aire que circulan en la cdmara del
horno no deberdn estar saturadas de
humedad.

iDurante el proceso de calentamiento,
debera evitarse siempre el contacto
directo de las llamas con el
revestimiento refractario! Un
sobrecalentamientos fuerte puntual
puede dafar el material refractario de
forma masiva. Hay que asegurar que la
totalidad del revestimiento a calentar se
vaya calentando de mantera uniforme,
sin diferencias de temperatura
significativas.
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Amasado:

o La mezcladora, las herramientas, los
dispositivos de transporte, etc. deben
estar limpios y libres de cualquier impu-
reza.

o Para el amasado, seria una ventaja dis-
poner de una hormigonera de circula-
cion forzada aunque no es imprescindi-
ble.

e En cada amasada, use solo |a cantidad
de material que pueda aplicarse en unos
20 minutos.

o En la informacion de producto o el im-
preso en el envase puede consultar los
datos sobre la cantidad necesaria de
agua (valores minimos y maximos).

e Primero, amase el material brevemente
(unos 30 segundos) en seco, a fin de
eliminar posibles desmezclados que se
hayan producido durante el transporte.

o Afiada a continuacion, amasando al
mismo tiempo, primero la cantidad mi-
nima de agua. Espere unos 2 minutos
hasta que todo quede bien amasado.

o A menudo, la consistencia deseada no
se produce hasta el final del tiempo de
amasado, dado que primero han de di-
solverse los componentes finos del pro-
ducto. Por lo tanto, espere primero hasta
el final de dicho tiempo de amasado, sin
intentar inducir la consistencia deseada
en un tiempo menor mediante una can-
tidad mayor de agua. La consistencia del
material puede cambiar en un periodo
breve de tiempo de “demasiado seca” a
“exactamente la correcta”. Si es necesa-
rio, puede afadirse el resto del agua
hasta alcanzar la consistencia deseada.
Sin embargo, hay que asegurar que no
se sobrepase la cantidad maxima de
agua.

Continde amasando unos 2 minutos
mas.
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Aplicacion:

Si utiliza un encofrado, procure una es-
tabilidad suficiente y superficies lisas.
Utilice aceite para encofrados.

El vertido deberia realizarse en los

15 minutos siguientes al mezclado (con
una temperatura ambiente de entre 5 °y
25°C).

Al verter el hormigdn, éste no debe per-
der humedad debido al contacto con su-
perficies secas y absorbentes Por este
motivo, los revestimientos refractarios
existentes deberan humedecerse con
anterioridad. Las superficies sensibles a
la humedad, p.ej. materiales de aisla-
miento, deberian cubrirse con un film
protector.

Durante la instalacion o poco después,
el hormigén ha de compactarse hurgan-
dolo 0 mediante vibracion (p.ej. con un
vibrador en forma de botella).

Si se utiliza un vibrador en forma de bo-
tella, aplicarlo solo hasta que no se ob-
serve mas compactacion. Extraer el vi-
brador del hormigén lentamente, para
evitar inclusiones de aire.

La formacion de una superficie llana y
rigida indica una buena compactacion.
En ningdn caso, el hormigdn debe ali-
sarse con una llana.

Dependiendo del espesor de la capa y
del tiempo de calentamiento, puede re-
sultar aconsejable prever orificios de es-
cape del vapor (jno en caso de contacto
con fase liquida!).

Fraguado — Endurecimiento:

En el hormigdn refractario, el endureci-
miento necesario para el desencofrado

se da normalmente tras 6-12 horas. Una
temperatura ambiente de pleno verano
puede acortar este tiempo notablemen-
te, mientras que una temperatura hiber-
nal o un material almacenado en lugar
frio pueden alargarlo.

Por supuesto, el desencofrado no debe
realizarse hasta que el material esté per-
fectamente endurecido en todo su espe-
sor. El modo més fiable de determinar
ese momento es mediante una “prueba
de sonido”: golpear ligeramente con un
pequefio martillo sobre las caras accesi-
bles del revestimiento. Al avanzar el en-
durecimiento, el sonido va cambiando
de "apagado” a “agudo”. Un sonido
agudo que ya no cambia més, indica
normalmente que puede procederse al
desencofrado.

Atencion: segun las circunstancias, es
posible que el nicleo del revestimiento
todavia no se haya solidificado, mientras
que la cara exterior del vertido ya haya
fraguado. En caso de duda conviene
respetar siempre el tiempo de fraguado
recomendado de 24 horas.

El fraguado completo del hormigén re-
fractario requiere como minimo

12 horas. Durante este tiempo, el hormi-
gon debe protegerse de heladas.

Secado - Calentamiento:

Normalmente, los encofrados pueden
retirarse entre 12 y 24 horas después del
vertido del producto. Bajo condiciones
frias, este tiempo puede ser mas largo.

Debido a la elevada tendencia de hidra-
tacion de las materias primas con mag-
nesia, el revestimiento monolitico debe
desencofrarse, secarse y calentarse lo
antes posible tras el endurecimiento.
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Sin embargo, en casos concretos tam-
hién es aceptable iniciar el secado o el
calentamiento antes. Por favor, consulte
a Refratechnik Steel GmbH

en estos casos.

Un calentamiento demasiado rapido
puede conllevar problemas de fraguado,
desconchados y la formacidn de grietas.
Para un control preciso, debe usar los
elementos térmicos en el lado caliente.
A fin de genera una curva de calenta-
miento adecuada para su grupo, roga-
mos se dirija a Refratechnik Steel GmbH.

Para una instalacion estandar de hasta
150 mm de espesor sin productos adi-
cionales a secar, pueden seguirse las si-
guientes indicaciones:

- Desde temperatura ambiente hasta
150 °C: 15 °C/h

Tiempo de mantenimiento a 150 °C:
1h por cada 10 mm de espesor de ca-
pa

Desde 150 a 350 °C: 15 °C/h

Tiempo de mantenimiento a 350 °C:

1 h por cada 10 mm de espesor de ca-
pa

350 a 600 °C: 15°C/h

Tiempo de mantenimiento a 600 °C:

1 h por cada 10 mm de espesor de ca-
pa

600 °C hasta temperatura de aplica-
cion: 25 °C/h
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