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Verarbeitungsvorschrift V 3.6
REFRAJET® Nanobond

Hinweis: Bitte vergewissern Sie sich zunéchst anhand der Angaben der Produktinforma-
tion, dass Ihnen die zu Ihrem Produkt passende Verarbeitungsvorschrift vorliegt. Diese
Vorschrift behandelt die Verarbeitung von dichten REFRAJET® Nanobond Spritzbetonen
mit dem dazu bendtigten Fliissigbinder, Accelerator REFRAJET® Nanobond, sowie der
REFRAJET® Addmix Diise. Zur Installation von REFRAJET® Nanobond Spritzbetonen
ist die Mitverwendung unserer REFRAJET® Addmix Diise zwingend erforderlich.

Die in diesem Dokument aufgefiihrten 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. Die Funktionsweise der REFRAJET® Addmix Diise ist in einer separaten Ver-
arbeitungsvorschrift detailliert beschrieben (V 3.6.1). Sollte es, z.B. aufgrund individueller
Baustellenbedingungen, notwendig erscheinen von dem hier beschriebenen Verfahren
abzuweichen, muss vor der Verarbeitung Riicksprache mit der Refratechnik Steel GmbH
genommen werden! Eine Modifikation oder Abweichung von den Verarbeitungsvorschrif-
ten kann zu erheblichen Installationsproblemen und ggf. zu einem vollstandigen Versagen
des installierten Feuerfestmaterials fiihren!

Lagerung: o Bei unsachgemalier Lagerung kann ein
o Generell gilt: Trocken, kiihl und frostfrei Produkt auch weit vor Ablauf der ange-
lagern! gebenen Lagerzeit unbrauchbar bzw. in

seiner Qualitdt eingeschrankt werden.
o Der Fliissighinder und Accelerator
REFRAJET® Nanobond muss stets bei
Temperaturen > -20 °C gelagert werden.

o Die Original-Schrumpffolie sollte als zu-
satzlicher Schutz so lange wie mdglich
um die Paletten belassen werden. Die
Palettenschutzfolie ersetzt keine Uber-
dachung.

o Die auf der Produktinformation angege-
bene Lagerfahigkeit gilt bei Lagerung
gemal unseren Empfehlungen und ab
Produktionsdatum. Dieses Datum ent-
nehmen Sie bitte dem Verpackungsauf-
druck.

o Auch stehende Nasse, z.B. durch unge-
niigende Drainage des Lagerplatzes,
kann das Material schadigen.

o Ein ordnungsgemaR gelagertes Material
ist unter Umstanden auch nach Ablauf
der Lagerfrist noch uneingeschrankt ver-
wendbar. Fiihren Sie zur Uberpriifung
vorher einen Abbindetest an einer Probe
durch. Bestehen Zweifel, kann das iiber-
lagerte Material durch die Refratechnik
Steel GmbH UGberpriift werden.

o Die Stapelung der von uns ausgeliefer-
ten Waren (Sackware, Big Bags, etc.),
erfolgt in Eigenverantwortung des Spe-
diteurs, bzw. Kunden. Refratechnik Steel
GmbH iibernimmt keine Verantwortung
aus etwaigen hieraus entstandenen
Folgeschaden (Beschadigungen der Ver-
packung, Personenschaden, etc.).
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Schutz und Sicherheit des Personals:

o Verwenden Sie stets geeigneten Augen-
schutz, Staubmaske, Schutzkleidung und
Arbeitshandschuhe!

o Waschen Sie sich griindlich nach der
Verarbeitung des Materials!

o Beachten Sie das Sicherheitsdatenblatt
des Trockenmaterials, des Accelerator
REFRAJET® Nanobond, sowie des Fliis-
sigbinders!

Allgemeines:

o Das vorliegende Produkt ist ein anorga-
nisch chemisch abbindender Feuerbeton
fiir Spritzanwendung. Das benétigte Tro-
ckenmaterial wird in 25 kg-Séacken oder
Big Bags angeliefert und auf der Bau-
stelle mittels geeigneten Spritzmaschi-
nen, trocken, zur REFRAJET®
Addmix Diise gefordert. Das Trocken-
material besteht ausschlieflich aus
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refraktaren Zuschlagstoffen und enthalt
keine Additive. Erst in der REFRAJET®
Addmix Diise wird dann der zur Instal-
lation notige Accelerator REFRAJET®
Nanobond in das Trockenmaterial als
Aerosol injiziert. AnschlieRend wird das
so benetzte Material durch Schlauchlei-
tungen zu einem Diisenmischkorper ge-
fordert. Dort erfolgt die Durchmischung
des vorbenetzten Materials mit dem
Fliissigbinder bevor es die Mischdiise
unter hohen Druck verlasst. Die Erhar-
tung erfolgt bei Raumtemperatur (~20
°C) ausschlieRlich durch die Verwen-
dung der REFRAJET® Addmix Diise
und des damit injizierten Accelerators
REFRAJET® Nanobond. Eine Tempera-
turbeaufschlagung erhoht die Griinfes-
tigkeiten.

REFRAJET® Nanobond-Produkte sind
Dreikomponentenmaterialien:

- Komponente 1:

Trockenmaterial ausschlielich aus
refraktaren Zuschlagstoffen, ohne
Abbinderegulatoren

- Komponente 2
Accelerator REFRAJET® Nanobond

- Komponente 3:
Fliissigbinder

Verwenden sie nur den mitgelieferten
Accelerator REFRAJET® Nanobond und
den Fliissigbinder zum Verspritzen des
Feuerfestmaterials. Wasser darf nur zum
Spiilen und Saubern des Spritzequipments
benutzt werden! Wird Wasser zum Sprit-
zen oder injizieren verwendet, bildet das
REFRAJET® Nanobond Feuerfestmate-
rial keine Festigkeiten aus!

Beachten Sie die Hinweise zur Sdube-
rung des Spritzequipments im Abschnitt
.Verarbeitung”.

Das vorliegende Produkt kann auch auf
heifen Oberflachen verspritzt werden
(HeiRreparaturmasse).

Niedrige Temperaturen konnen den Ab-
bindeprozess verzogern oder sogar ver-
hindern; daher miissen die Temperatur
des Trockenmaterials und die des Fliis-
sigbinders, sowie des Accelerator

REFRAJET® Nanobond mindestens

5 °C betragen. Unter Umstanden muss
auch der Einbauort selbst beheizt wer-
den.

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

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 Dehn-
fugen aufgefangen werden.

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

Die eingeleiteten TrocknungsmaRnah-
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 Stahiman-
tel (OfenauBenseite) diffundiert. Es ist
dafiir Sorge zu tragen, dass durch geeig-
nete Mallnahmen 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? OfenauRenseite.
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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 VerschleiBfutter Materialien
verbaut werden, welche eine ausrei-
chende (mdglichst hohe) Permeabilitat
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 Entwdsserungs-
verhalten, als kontraproduktiv einzustu-
fen. Unter Umsténden ist es sicherer,
auch das Dauerfutter zu erneuern, um
eine einwandfreie Durchstrombarkeit zur
Kaltseite gewahrleisten zu kdnnen.

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 umgewaélzten
Luftmengen erfolgen.

Wahrend des Aufheizvorgangs ist eine
punktuelle Flammenbeaufschlagung der
Feuerfestausklei-dung unbedingt zu ver-
meiden! Punktuelle, massive Uberhitzun-
gen kdnnen das Feuerfestmaterial mas-
siv beschadigen. Es ist dafiir Sorge zu
tragen, dass die gesamte aufzuheizende
Auskleidung gleichmaRig, ohne signifi-
kante Temperaturdifferenzen, aufgeheizt
wird.

Verarbeitung:

Niedrige Temperaturen kénnen den Ab-
bindeprozess verzdgern oder sogar ver-
hindern. Es besteht dann die Gefahr des
Abrutschens der Masse. Daher muss die
Temperatur des Trockenmaterials, des
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Fliissighinders und des Accelerator
REFRAJET® Nanobond mindestens 5 °C
betragen. Unter Umstanden muss auch
der Einbauort selbst beheizt werden.

Sollten Zweifel an der Reaktivitat des
Fliissighinders oder Accelerator
REFRAJET® Nanobond bestehen (z.B.
aufgrund einer Lagerzeitiiberschreitung
oder undefinierter Lagerungsbedingun-
gen etc.), sollte vor der Verarbeitung die
Abteilung F&E der Refratechnik Steel
GmbH kontaktiert 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 2 Diisenmischkor-
pern férdern. Im 1. Diisenmischkdrper,
der REFRAJET® Addmix Diise, wird der
fiir die Abbindung zwingend benétigte
Accelerator REFRAJET® Nanobond als
Aerosol feinstverteilt in den Materi-
alstrom aus dem Trockenmaterial einge-
diist. Der ebenfalls zwingend bendtigte
Fliissigbinder wird am Ende der
Schlauchleitung iiber einen separaten
an der 2. Mischdiise angeschlossenen
Schlauch feinstverteilt dem vorbenetzten
Material zu dosiert. Je nach Spritzerfor-
dernis wird die genaue Dosierung des
Fliissigbinders (iber ein Regulierventil an
der Diise per Hand vom Spritzmonteur
eingestellt.

Fiir die Spritzmaschine ist eine kon-
stante Zufuhr des Flissighinders, des
Accelerator REFRAJET® Nanobond und
Luft mit jeweils ausreichendem Druck
erforderlich. Aus diesem Grund sollten
separate Luftkompressoren und Wasser-
pumpen eingesetzt werden.

Fiir ein reibungsloses Arbeiten der
Spritzmaschine ist ein Luftdruck von
mindestens 7,5 bar und eine Luftmenge
von >10 m3/min. erforderlich!

Der Accelerator REFRAJET® Nanobond
wird optimaler Weise mit einer Doppel-
membranpumpe zur REFRAJET®

Addmix Diise geférdert. Dabei ist zu be-
achten, dass der Accelerator mit mind. 3
bar Uberdruck, gegeniiber dem Forder-
druck des Trockenmaterials, gefordert
wird.

Der Flissigbinder kann mit einer norma-
len Trinkwasserpumpe geférdert wer-
den. Eine nachgeschaltete Wasserdruck-
erhohungspumpe sollte einen
konstanten Forderdruck von > 20 bar
gewahrleisten.

Der Druck des geférderten Fliissighin-
ders muss gleichmalig und groRer als
der an der Spritzdiise herrschende
Materialdruck sein. Erfahrungsgemaf
reichen fiir ebenerdige kurze Distanzen
Driicke des Fliissigbinders von 20 bar
aus. Uberwindung gréRerer Hohendiffe-
renzen konnen Driicke von 25-50 bar
erforderlich werden.

Um Druckverluste zu vermeiden, sollte
die Spritzmaschine mdglichst nahe am
Installationsort platziert werden. Insbe-
sondere bei Rotorspritzmaschinen sollte
die Gesamtlange des Forderschlauchs
jedoch 20 m nicht unterschreiten, um ei-
nen mdglichst gleichmaBigen Materi-
alstrom des vorbenetzten Materials zu
gewahrleisten.

Entscheidend fiir eine homogene und
maglichst vollstandige Mischung des
vorbenetzten Materials mit dem Fliissig-
binder in der Spritzdiise am Schlauch-
ende ist die Gestaltung des 2. Diisen-
mischkarpers. Empfohlen wird ein

18- Loch Wasserring mit Lochdurchmes-
sernvon 1,2 mm und einem Eindiiswin-
kel von 45° in Forderrichtung. Um die
Eindiisung des Fliissighinders maglichst
feinfiihlig vornehmen zu kdnnen, emp-
fehlen wir die Verwendung eines Nadel-
ventils! Die Mischstrecke (Distanz zwi-
schen Wasserring und Diisenaustritt)
sollte eine Lange von 60 cm aufweisen,
um eine moglichst intensive Durchmi-
schung zu gewahrleisten.

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

o Unter Beriicksichtigung der Spritzeigen-
schaften (Riickprall, Staubentwicklung
etc.) muss fiir eine optimale Verdichtung
des Materials ein maglichst hoher
Spritzdruck > 2 bar (Luftdruck) in Ver-
bindung mit dem optimalen Gehalt an
Fliissigbinder eingestellt werden. Bitte
beachten Sie den nétigen Uberdruck von
ca. 3 bar des Accelerator REFRAJET®
Nanobond gegeniiber dem Druck in der
Forderleitung.

o Die Distanz zwischen Diisenaustritt und
Spritzflache sollte nicht gréBerals 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.

Dem verspritzten Feuerfestmaterial darf
keine Feuchtigkeit durch trockene, sau-
gende Flachen entzogen werden.

Daher sollten vorhandene Feuerfestaus-
kleidungen vorher befeuchtet werden.
Feuchtigkeitsempfindliche Flachen
sollten mit Folie abgedeckt werden.

Es dirfen nur Wand- und Deckenflachen
gespritzt werden. Wird auf den Boden
gespritzt, leidet die Verdichtung des
Materials, da unweigerlich Riickprall-
material mit eingespritzt wird.

o Riickprallmaterial darf keinesfalls wieder
verwendet werden!

o Vermeiden Sie Lagenbildungen!

In der Regel werden einzelne Felder ver-
spritzt, die durch Abstellschalungen so
aufgeteilt sind, dass ein uber 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).

o |n Abhangigkeit von der Schichtstarke
und der Aufheizzeit kann es sinnvoll
sein, Entdampfungsldcher vorzusehen.
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Stechen bzw. bohren Sie dazu gleich im
Anschluss an die Spritzung Entdamp-
fungslécher in die Auskleidung (Durch-
messer: 4 mm, Abstand: 120 mm; nicht
durchfiihren bei Kontakt mit Flissig-
phase!).

Saubern Sie auch bei kurzen Arbeits-
unterbrechungen die Spritzdiise inkl. des
Wasserrings mit Wasser. Halten Sie
hierfiir ein geeignetes, grolles Behéltnis
mit Wasser bereit!

e Spiilen Sie nach beendeter Arbeit alle
Pumpen und Leitungen griindlich mit
Wasser. Spiilen Sie die REFRAJET®
Addmix Diise griindlich mit Wasser
und entfernen Sie eventuelle Material-
anhaftungen.

Abbinden — Aushérten:
o Der verspritzte Beton muss bis zur Erst-
aufheizung frostfrei gehalten werden.

o Eine Steigerung der Festigkeiten tritt
durch die Trocknung bei > 100 °C ein.

Austrocknen — Aufheizen:

o |Im Vergleich zu hydraulisch gebundenen
Feuerbetonen sind Nanobondgebundene
Betone deutlich aufheizunempfindlicher.
Die Aufheizung kann direkt nach Monta-
geende, entsprechend der fiir lhr Pro-
dukt ausgelegten allgemeinen Aufheiz-
vorschrift, erfolgen.

o Das Feuerfestmaterial sollte unmittelbar
nach der Installation aufgeheizt werden,
um das hierin befindliche Wasser voll-
standig auszutreiben. Die Trocknung/
Aufheizung sollte unverziiglich nach
beendeter Installation des betreffenden
Feuerbetons erfolgen. In Ausnahmefél-
len, wenden Sie sich bitte vorab an die
Refratechnik Steel GmbH.

o Achten Sie bei der Erstaufheizung auch
darauf, ob ggf. Materialien mit aufge-
heizt werden, welche nicht fiir ein
schnelles Aufheizen geeignet sind.

o Vergewissern Sie sich anhand der
Angaben in der Produktinformation,
dass lhnen die fiir Ihr Produkt aus-
gelegte allgemeine Aufheizvorschrift
vorliegt.

Die Aufheizvorschrift muss strikt befolgt
werden! Hierbei muss gewahrleistet
werden, dass die entsprechende Auf-
heizkurve mit mehreren Thermoelemen-
ten, welche richtig platziert sind, abge-
fahren, tiberpriift und protokolliert wird.
Eine homogene Temperaturverteilung
muss hierbei (iber die komplette Feuer-
festzustellung gewahrleistet sein.

REFRAJET® Nanobond - Vorteile der
Neuentwicklung: Generelle Optimie-
rung der Trockenspritztechnologie,
inshesondere fiir Sol-Gel gebundene
Trockenspritzbetone

Die fundamentale Neuentwicklung besteht
darin, dass unser Trockenmaterial grund-
satzlich keinen Abbinderegulator beinhal-
tet. Wir injizieren unseren Accelerator
REFRAJET® Nanobond erst nach der
Spritzmaschine separat in Form eines Ae-
rosols koaxial in den laufenden Materi-
alstrom aus lediglich refraktarem Trocken-
material . Die Injizierung wird mit Hilfe ei-
ner von Refratechnik entwickelten Diisen-
einheit (REFRAJET® Addmix Diise)
durchgefiihrt. Diese Injektionsdiise wurde
insbesondere fiir die Installation von ze-
mentfreien, Sol-Gel gebundenen Feuerbe-
tonen (Nanobond) entwickelt. Die System-
neuentwicklung ist problemlos auf alle
derzeit marktgangigen Trockenspritzma-
schinen adaptierbar, und somit weltweit
einsetzbar. Die Vorteile des REFRAJET®
Addmix Systems gegeniiber dem derzeiti-
gen Standard kdnnen wie folgt zusammen-
gefasst werden:

o Inshesondere die Injektion geeigneter
Fliissigadditive in Form eines Aerosolne-
bels zu zement- und abbinderegulator-
freien Trockenmischungen liefert auf-
grund der hoheren Reaktivitat gegen-
tiber in der Trockenmischung enthalte-
nen pulverférmigen Abbinderegulatoren
deutliche Vorteile hinsichtlich des
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Verarbeitungsverhaltens, sowie der Fes-
tigkeitsentwicklung des Spritzbetons.

Durch die Injizierung eines definierten
Aerosolnebels und die damit verbun-
dene Vorbenetzung wird der Stauban-
teil, sowie der Riickprall an der Spritz-
dise signifikant reduziert

Es kdnnen diverse Additive in den Mate-
rialstrom injiziert werden (Abbindeaddi-
tive, Beschleuniger, Verzdgerer, Netzmit-
tel, Staubbindemittel etc.). Hierdurch
konnen verarbeitungstechnische und
physikalische Eigenschaftsmerkmale an-
gepasst und optimiert werden.

Durch Zugabe der Abbinderegulatoren,
wahrend der Installation in den Materi-
alstrom, ist die Lagerféhigkeit der Tro-
ckenmischung deutlich langer, da Binder
und Reaktionspartner getrennt vonei-
nander und getrennt von dem Trocken-
material gelagert werden und somit
nicht vorzeitig miteinander reagieren
konnen. Durch diese Verfahrensweise
konnen nahezu unbegrenzte Lagerzeiten
der ausschlieRlich aus refraktarem Ma-
terial bestehenden Trockenmischungen
erzielt werden. Die Trockenkomponente
enthalt keine chemischen Additive, wel-
che zu einer Kennzeichnung des Produk-
tes fiihren konnten.

Das REFRAJET® Addmix Diisensystem
kann unmittelbar hinter der Spritzma-
schine, oder innerhalb der Forderstrecke
nach der Spritzmaschine installiert wer-
den. Der Diisenfiihrer selbst wird somit
nicht durch zusatzliches Equipment oder
Handling belastet und kann sich auf
seine Installationsarbeiten konzentrie-
ren.

Im Gegensatz zu auf dem Markt befindli-
chen Vorbenetzungssystemen wird ge-
mal unserem Diisensystem das er-
zeugte Aerosol zentral, mittig in den lau-
fenden Materialstrom des Trockenmate-
rials injiziert. Dies hat den Vorteil einer
innigen Durchmischung, sowie einer
storungsfreien Installation, da das Flis-
sigaerosol nicht mit den Schlauchwan-
dungen in Berithrung kommt und zu



Verarbeitungsvorschrift V 3.6
REFRAJET® Nanobond

Anhaftungen fiihren kann, welche
den Materialstrom behindern, oder gar
blockieren.

REFRAJET® Addmix Diise:

Die Eindiisung des Aerosols tiber das
REFRAJET® Addmix System erfolgt
kontinuierlich, ohne Unterbrechungen.
Hierbei wird das erzeugte Aerosol umge-
hend, ohne Zeitverzogerung und Zwi-
schenlagerung in das Zentrum des Ma-
terialstroms der Trockenmischung inji-
ziert. Eine kontinuierliche Aerosol Erzeu-
gung, sowie eine direkt hieran anschlie-
Rende kontinuierliche Aerosol Férderung
und Injizierung mit hoher Stromungsge-
schwindigkeit, ist Grundvoraussetzung
fiir den Betrieb der Diise, sowie des Sys-
tems.

Bei den REFRAJET® Nanobond Betonen
muss das Aerosol (Accelerator
REFRAJET® Nanobond) kontinuierlich
erzeugt und ohne Zeitverzogerung dem
Trockenmaterial mittig injiziert werden.
Hierbei kann die Injektionsmenge je
nach Installationsbedingungen vor Ort
variiert werden, eine Mindestmenge an
injiziertem Aerosol ist jedoch Grundvo-
raussetzung. Ohne Injektion des Aero-
sols sind Trockenspritzbetone des Typs
REFRAJET® Nanobond nicht einsetzbar.

o Bei Anwendungen der REFRAJET®

Addmix Diise fiir die zementfreien Tro-
ckenspritzbetone des Typs ,REFRAJET®
Nanobond” ist stets auf kontinuierlich
erzeugte und zugefiihrte Material- und
Volumenstrome zu achten. Eine Unter-
dosierung oder diskontinuierliche Zufuhr
des erzeugten Aerosols fiihrt zwangslau-
fig zu einem Versagen des Systems und
somit der Installation. Eine Installation
von REFRAJET® Nanobond Materialien
setzt zwangsweise die Mitverwendung
unsere REFRAJET® Addmix Diise
voraus. In Kombination von REFRAJET®
Nanobond Trockenmaterial mit der
REFRAJET® Addmix Diise ergibt sich
ein selbstrequlierendes System, welches
automatisch bei Nichtbeachtung der
kontinuierlich zuzufiihrenden Volumen-
strome (inshesondere des Aerosols) zu
unbefriedigenden Installationsergebnis-
sen flhrt.
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In der nachfolgenden Abbildung wird die Funktionsweise des Systems veranschaulicht:

Montageanleitung fir REFRAJET® Nanobond mit REFRAJET® Addmix Diise

Accelerator REFRAJET® Nanobond Air
— O
Trockenmaterial ohne
Pumpe Abbindeadditiv

=

I Einspritzdiise
Forder-
luft Trockenmaterial
g h
ohne
; - REFRAJET®
Abbindeadditiv Addmix
Spritzmaschine Diise

Vorbefeuchtetes
Material

Pumpe

Kein Wasser

Fliissighinder Nr. 1
verwenden! > @
Abbildung 1:

Verwendung der REFRAJET® Addmix Diise fiir Trockenspritzbetone des Typs REFRAJET® Nanobond

Die Anwendung und Handhabung der REFRAJET® Addmix Diise ist in einer separaten Verarbeitungsvorschrift (V 3.6.1)
nochmals detailliert beschrieben.
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