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Norma de utilizacion V 3.3
REFRAJET® Claybond

Nota: Cotejando con los datos de la informacion de producto, asegurese primero, por
favor, de que esta norma es la que corresponde a su producto. Esta norma se refiere a la
preparacion y utilizacion de hormigones densos gunitables REFRAJET® con un
contenido reducido de cemento, del tipo Claybond.

jLas indicaciones dadas en este documento deben tenerse en cuenta al amasar e instalar
el correspondiente hormigon refractario! jCualquier modificacion o desviacion de estas
indicaciones puede dar lugar a problemas de instalacion importantes e incluso, dado el
caso, a un fallo total del material refractario instalado! Esta norma da directrices
generales para almacenaje, amasado e instalacion del material refractario en cuestion. iSi
a causa por ejemplo de las condiciones particulares reinantes 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: jAImacenar en lugar
fresco, seco y protegido de heladas!

o El tiempo de capacidad de almacenaje
indicado en la informacion de producto
es valido a partir de la fecha de
fabricacion y en caso de seguirse
nuestras recomendaciones. Por favor,
consulte dicha fecha impresa en el
envase.

* Dependiendo de las circunstancias, un
material almacenado correctamente

puede utilizarse sin restricciones incluso
una vez expirado el plazo de almacenaje.

Para comprobarlo, realice antes una
prueba de fraguado en una muestra. Si

existen dudas, Refratechnik Steel GmbH

puede comprobar el material
almacenado mas alla de dicho plazo.

En caso de almacenaje inadecuado, el
producto puede volverse inservible
incluso mucho antes de transcurrir el

tiempo de almacenaje indicado, o puede

presentar limitaciones en su calidad.

La hoja original de plastico retractilado
conviene dejarla sobre el palet como
proteccion adicional el mayor tiempo
posible. Dicha hoja protectora del palet
no puede sustituir la proteccion de un
techo.

También el agua estancada, p.ej. por
insuficiente drenaje del lugar de
almacenaje, puede dafiar al material.

El apilado de las mercancias
suministradas por nosotros (material
ensacado, big-bags, etc.) sera
responsabilidad directa del transportista
o del cliente. Refratechnik Steel GmbH
no asumird responsabilidad alguna por
posibles dafios resultantes de ello
(dafios en el embalaje, dafios
personales, etc.).

Proteccion y seguridad del personal:

jUtilizar siempre una proteccion ocular
adecuada, mascarilla antipolvo,
vestuario de proteccion y guantes de
trabajo!

iTras utilizar el material, lavarse a fondo!
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e iPrestar atencion a la hoja de datos de
seguridad!

Observaciones generales:

o Este producto es un hormigén
refractario de aglomeracion cerdmica
para gunitar. Suministrado en estado
seco en sacos de 25 kg o en big-bags, es
transportado en seco y a pie de obra
mediante maquinas de gunitar
adecuadas a través de tuberias flexibles
hasta un cuerpo de mezclado en
boquilla. Alli se realiza la mezcla a fondo
del material seco con agua, antes de
salir de la boquilla mezcladora a alta
presion. Tiene lugar un endurecimiento
por una aglutinacion hidraulica auxiliar
ya a temperatura ambiente. La
aglomeracion hidraulica se produce tras
el calentamiento a temperaturas a partir
de unos 1000 °C.

El producto presenta una muy baja sen-
sibilidad al calentamiento.

Con este material es posible un gunitado
sobre fondos calientes a temperaturas
de hasta unos 300 °C.
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Utilizar s6lo agua de calidad potable,
pues de lo contrario podria verse
afectado el comportamiento de
fraguado.

Las bajas temperaturas pueden retardar
o incluso impedir el proceso de
fraguado; por ello la temperatura del
material y del agua de amasado ha de
ser de 5 °C como minimo. Segin sean
las circunstancias, debe caldearse
también el lugar mismo de instalacion.

En cambio, a temperaturas de mas de
25 °C el proceso de fraguado puede
acelerarse notablemente.

iPor favor, tenga en cuenta el
comportamiento de dilatacion de cada
material refractario para su construccion
de horno especifica! Los datos sobre
cambio de longitud tanto reversible
como irreversible vienen en la
informacion de producto
correspondiente. Segdn sean las
condiciones de funcionamiento del
horno asi como los valores
caracteristicos especificos del material,
deberan absorberse las tensiones que se
originen mediante juntas de dilatacion
convenientemente dimensionadas.

En la instalacion de material refractario
monolitico, debe prestarse atencion al
anclaje funcionalmente correcto sobre la
construccion de horno existente o sobre
el refractario preexistente o adyacente
(anclajes de acero, sistemas de anclaje
ceramico, 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 deberd
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 dahar el material refractario de
forma masiva. Hay que asegurar que la
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totalidad del revestimiento a calentar se
vaya calentando de mantera uniforme,
sin diferencias de temperatura
significativas.

Aplicacion:

Las bajas temperaturas pueden retardar
o incluso impedir el proceso de
fraguado; por ello la temperatura del
material y del agua de amasado ha de
ser de 5 °C como minimo. Segin sean
las circunstancias, debe caldearse
también el lugar mismo de instalacion.

La aplicacion se realiza con maquinas
gunitadoras adecuadas, que trabajan ya
sea segun el principio del rotor, ya sea
por el sistema de doble cdmara. Ambos
procedimientos tienen en com(n el que
la mezcla en seco es transportada
mediante aire comprimido a través de
mangueras hasta un cuerpo de
mezclado en boquilla. El agua necesaria
para el proceso de fraguado se afiade al
material en seco a través de una
manguera separada conectada a dicha
boquilla, dosificandola distribuida con la
mayor finura. Dependiendo de los
requerimientos de gunitado, el montador
ajusta manualmente la dosificacion
exacta del agua por medio de una
valvula reguladora situada en la misma
boquilla.

Para la gunitadora es necesaria una
alimentacion constante de agua y de
aire, cada una con suficiente presion y
cantidad. Por ello conviene utilizar, dado
el caso, compresores de aire y hombas
de agua separados.

jPara un funcionamiento sin problemas
de la maquina gunitadora, se requiere
una presion de aire de como minimo 7,5
bares y un caudal de aire de 7,5 m*/min!

La presion del agua debe ser regular y
mayor que la presion que reina en la
boquilla de gunitado. Segun la
experiencia, para distancias cortas a
nivel del suelo son suficientes presiones
de agua de 6 bares, mientras que para
superar mayores diferencias de altura
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resultan necesarias presiones de 20 — 60
bares (j!).

Para evitar pérdidas de presion,
conviene situar la gunitadora lo mas
cerca posible del lugar de instalacion.
Sin embargo, especialmente para
gunitadoras de rotor, la longitud total de
la manguera de transporte no deberia
ser menor de 20 m, a fin de garantizar
un flujo de mezcla en seco lo mas
regular posible.

Para una humectacion homogénea y lo
mas completa posible del material en
seco en la boquilla de gunitado es de
decisiva importancia como esta
construido el cuerpo de mezclado en
boquilla. Se aconseja un anillo hidraulico
de 18 orificios de 1,2 mm de didmetro y
un angulo de emboquillado de 45° en la
direccion de transporte. jPara poder
realizar la inyeccion del agua en la
boquilla de forma lo mas precisa posible,
aconsejamos el empleo de una vélvula
de aguja! El tramo de mezclado
(distancia entre anillo hidraulico y salida
de boquilla) conviene que tenga una
longitud de 60 cm, para garantizar una
mezcla lo mas intima posible.

El didmetro del tramo de mezclado
deberia ir estrechandose, si es posible,
desde 32 mm en el anillo hidraulico
hasta 24 mm en la salida de la boquilla.

Teniendo en cuenta las caracteristicas
del gunitado (proyecciones por rebote,
generacion de polvo, etc.), para lograr
una compactacion 6ptima del material
debe ajustarse una presion de gunitado
lo mas elevada posible en combinacion
con el minimo contenido de agua
posible.

Trabajar con una potencia impulsora de
la maquina gunitadora lo mas baja
posible (rotor pequefio, marcha 1), a fin
de mejorar la humectacion de las
particulas reactivas mas finas en el
cuerpo de mezclado en boquilla.

La distancia entre salida de boquilla y
superficie a gunitar no deberia ser
mayor de 1 m. Por favor, realice
movimientos en circulo con la boquilla,
en posicion perpendicular a la superficie
gunitada. Esta forma de trabajar
produce unos rebotes minimos y una
estructura del material homogénea.

El material refractario gunitado no debe
perder humedad debido al contacto con
superficies secas y absorbentes. Por ello
conviene humedecer previamente
cualquier revestimiento refractario ya
existente. Si hay superficies sensibles a
la humedad, conviene cubrirlas con hoja
de plastico o similar.

Sélo pueden gunitarse las superficies de
paredes y techos. Si se gunita sobre el
suelo, se perjudica la compactacion del
material, dado que inevitablemente
también se incorpora entonces material
de rebotes. Si es posible, el suelo
deberia colocarse o girarse en posicion
vertical.

iEl material procedente de rebotes no
debe reutilizarse en ningun caso!

iEvitar la formacion de capas!

Normalmente se gunitan bloques o
campos individuales, que se dividen
mediante encofrados de junta de
trabajo, de forma que pueda instalarse
un bloque sobre otro. Poco después de
instalar un bloque, su superficie puede
todavia repasarse (atencion: no cerrar la
superficie mediante fratasado).
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o Dependiendo del espesor de capa y del
tiempo de calentamiento, puede ser
oportuno prever orificios de escape del
vapor. Para ello hay que realizar dichos
orificios pinchando o taladrando el
revestimiento al terminar el gunitado
(didmetro: 4 mm; separacion: 120 mm;
ino realizar en caso de contacto con fase
liquida!).

Fraguado y endurecimiento a fondo:

o El endurecimiento del material se produ-
ce a través de una aglutinacion hidrauli-
ca auxiliar, sustituida a temperaturas por
encima de los 1000 °C por una aglome-
racion ceramica.

o El fraguado completo del hormigdn
refractario a temperatura ambiente
requiere 24 horas como minimo. Hasta
la operacion de secado y calentamiento
el hormigén debe mantenerse protegido
de heladas.

Secado y calentamiento:

e Yaa las 4-6 horas, la aglutinacion
auxiliar presenta suficiente estabilidad
para permitir proceder al secado o al
calentamiento.

o Los revestimientos refractarios deberian
secarse 0 calentarse inmediatamente
tras finalizar su instalacion para eliminar
el agua que contienen. Hay que evitar
que los revestimientos pasen un tiempo
prolongado sin secar. En casos
excepcionales, rogamos se dirijan con
antelacion a Refratechnik Steel GmbH.

o Cotejando con los datos de la
informacion de producto, asegurese, por
favor, de que dispone de las normas
generales de calentamiento previstas
para su producto.
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e jAseglrese, por favor, de que al final de
la operacion de calentamiento el
material ha alcanzado la temperatura de
1000 °C necesaria para la formacion de
una aglomeracion ceramical

e jLas normas de calentamiento deben
seguirse de forma rigurosa! En este
contexto, hay que asegurar que la curva
de calentamiento correspondiente se
ejecute, controle y protocolice con varios
termopares colocados en los lugares
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correctos. Es imprescindible asegurar
una distribucién homogénea de la
temperatura a través de todo el
revestimiento refractario.
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