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Anwendungsanleitung fur Produkte:

Feuerfeste Spritzmassen
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1. Anwendungsbereich

Die vorliegende Anleitung betrifft die Verarbeitung von
dichten und leichten (isolierenden) feuerfesten
Spritzmassen der Produktlinien PCOGun, PCOGun Nx
sowie PCOGun ISO (ehemals ISOGun). Diese Produkte
basieren auf hydraulischer oder hybrider Bindung.

Das Dokument enthalt Empfehlungen zur Lagerung,
Vorbereitung und Verarbeitung feuerfester Massen im
Spritzverfahren (Trockenspritzverfahren). Die Anleitung
dient als Leitfaden fur bewahrte Verfahrensweisen, die bei
der Applikation der Produkte anzuwenden sind, um deren
ordnungsgemafle Funktion, Bestandigkeit und
Betriebssicherheit zu gewahrleisten.

Sofern fir ein Produkt individuelle
Verarbeitungsrichtlinien herausgegeben
wurden, haben diese gegenuber dem
vorliegenden Dokument Vorrang.

Bei Fragen oder Problemen bei der Applikation wenden
Sie sich bitte per E-Mail an das technische Team von PCO
unter: konsultacja@pco.pl
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2. Begriffserklarungen

Feuerfeste Spritzmassen Typ PCOGun - Gemische
feuerfester Rohstoffe fur das Trockenspritzverfahren, die
vorwiegend als Verschleif3schicht eingesetzt werden.

Als  Bindemittel wird hochtonerdehaltiger
(Tonerdeschmelzzement) verwendet.
Feuerfeste Spritzmassen Typ PCOGun Nx - Gemische
feuerfester Rohstoffe fur das Trockenspritzverfahren, die
vorwiegend als Verschlei3schicht eingesetzt werden und
durch erhohte Festigkeit sowie mechanisch-korrosive
Bestandigkeit gekennzeichnet sind. Die Verwendung
hybriden  Bindungssystems
VerkUrzung der Aufheizzeit der Ausmauerung.

Leichte (isolierende) Spritzmassen Typ PCOGun ISO -
Gemische leichter feuerfester Zuschlagstoffe mit einer
Rohdichte von in der Regel unter 1,5 g/cm?3, die
vorwiegend aufgrund ihrer  warmedammenden
Eigenschaften  als  Hinterfullschicht  hinter  der
Verschleif3schicht oder — unter bestimmten Bedingungen
- als Verschleif3sschicht selbst eingesetzt werden.
Torkretieren / Spritzverfahren - eine Methode zur
Verarbeitung feuerfester Massen, bei der die
Trockenmischung pneumatisch von der Spritzmaschine
(Rotationsmaschine) durch Schlduche zur Spritzdise
gefordert wird. Die Befeuchtung der
feuerfesten Mischung erfolgt im Wasserring der

Zement

eines ermoglicht  eine

trockenen
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Spritzduse, wo Wasser unter hohem Druck eingedust
wird, und das befeuchtete Material wird abschlief3end
unter Ausmauerungsoberflache
aufgebracht.

Schalung - eine temporare Konstruktion (in der Regel aus
Holz oder Stahl), in die der Frischbeton bis zum Erstarren
und Erreichen der erforderlichen Festigkeit gegossen
wird.

Druck auf die

3.Lagerung

3.1. Lagerort und Lagerbedingungen

Die Massen koénnen in 25-kg-Papiersacken oder in Big-
Bags auf Paletten geliefert werden. Sie sind an einem
trockenen und gut beltfteten Ort zu lagern. Sofern die
Verpackungen zusatzlich mit Folie gesichert sind, ist eine
freie Luftzirkulation unter der Palette sicherzustellen, um
einer Feuchtigkeitskondensation im Inneren der
Verpackungen vorzubeugen. Eine Lagerung an Orten mit
erhohter Luftfeuchtigkeit wird nicht empfohlen.

Bei kurzfristiger Lagerung an Orten, die Niederschlagen
ausgesetzt sind, ist das Material vor Durchnéssung zu
schutzen, beispielsweise durch eine wasserdichte Plane
oder eine andere geeignete Abdeckung.

Die optimale Lagertemperatur betragt 10 °C bis 25 °C. Eine
Lagerung auflerhalb dieses Temperaturbereichs ist

zuldssig, jedoch sollte das Material vor der
Verarbeitung auf den empfohlenen Temperaturbereich
gebracht werden, um ordnungsgemafle

Verarbeitungsbedingungen zu gewahrleisten.

Eine unsachgemaf3e Lagerung des
Materials kann dessen Eigenschaften
wahrend der Applikation oder des Betriebs
negativ beeinflussen.

3.2. Palettenstapelung

Das Stapeln von Paletten ist zuléssig, sofern der
Untergrund sowie die Palettenoberflachen eben und
standsicher sind. Es wird nicht empfohlen, mehr als zwei
(2) Palettenlagen Ubereinander zu stapeln. Ebenso ist zu
vermeiden, dass Paletten mit dichten Feuerfestbetonen
auf Paletten mit Leichtbetonen gelagert werden.

Materialien gleicher Charge sollten in der
Reihenfolge ihres Eingangs verbraucht
werden, gemaf3 dem FIFO-Prinzip (First In
— First Out).
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3.3. Haltbarkeit

Die Haltbarkeit der Spritzmassen ist im technischen
Datenblatt des Produkts angegeben und betragt in der
Regel 6 bis 24 Monate ab Herstellungsdatum.
Dieses Datum befindet sich auf der Seitenwand des
Sacks oder auf dem Palettenetikett. Anzeichen
einer MateriallUberalterung kdnnen eine verlangerte
Abbindezeit sowie eine verminderte Festigkeit sein. Die
Materialien sind vom &ltesten zum neuesten Bestand
hin  zu Wurde die Haltbarkeitsfrist
Uberschritten, ist das Material vor der Freigabe zur
Verwendung einer Prifung zu unterziehen. Es wird
empfohlen, die Verpackung unmittelbar vor der
Verwendung zu 6ffnen.

verbrauchen.

4.Schalung, Fugen,
Verankerungssysteme

4.1. Schalung

Die Schalung sollte aus nicht saugenden Materialien mit
hoher mechanischer Festigkeit bestehen. Am haufigsten
wird beschichtetes Schalungsperrholz mit einer Dicke von
18 mm verwendet, das eine hohe Bestandigkeit aufweist
und vor der Feuchtigkeitsaufnahme aus dem feuerfesten
Material geschutzt ist.

4.2. Stahlverankerung

Die meisten Ausmauerungselemente, die mit Massen vom
Typ PCOGun, PCOGun Nx und PCOGun ISO torkretiert
werden, erfordern den Einsatz einer Stahlverankerung.
Diese wird aus Ankern ausgeflhrt, die nach Stahlglte
ausgewahlt und an den tragenden Elementen der
Tragerkonstruktion befestigt werden, auf der die
Ausmauerung aufgebracht wird.

Das Verankerungssystem, einschlieflich
Form, Lange, Stahlgute der Anker und
deren Anordnungsdichte, muss stets auf
Grundlage eines Ausmauerungsprojekts
ausgefuhrt werden. Ein ungeeignetes
Verankerungssystem fur die jeweilige
Anwendung und Betriebsbedingungen
kann zu schwerwiegenden Schaden an der
feuerfesten Ausmauerung fuhren.
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Vor der Applikation der Spritzmasse wird eine
Qualitatsprifung der Ankerschweif3nahte empfohlen,
beispielsweise durch einen Biegeversuch gemaf3 ISO
14555. Eine ordnungsgemaf3 ausgeflhrte Schweif3naht
muss ein Biegen des Ankers um 60° und seine Ruckkehr in
die Ausgangsposition ohne Nahtschadigung ermoglichen.

~ - » | Beider Verwendung von Stahlankern wird
:< >: der Einsatz von Dehnungskappen aus
= Kunststoff empfohlen.

4.3. Keramikverankerung

Keramicanker kdnnen im Gegensatz zu Stahlankern bei
wesentlich hdheren Temperaturen eingesetzt werden und
sind daher besonders geeignet fur thermisch
hochstbelastete Bereiche der Ausmauerung.

Bei der Verwendung von Keramikankern wird
empfohlen, eine Dehnungsfuge in Form
Bitumenfarbbeschichtung von ca. 2 mm Dicke
aufzubringen oder den Anker mit Keramikpapier gleicher
Dicke zu umwickeln. Dabei ist darauf zu achten, dass die
urspringliche kammférmige AuBengeometrie des Ankers
erhalten bleibt.

einer

5. Vorbereitung der
Verarbeitung

5.1. Personliche Schutzausriistung

Wahrend der Verarbeitung ist eine der Art der
Arbeiten und den Umgebungsbedingungen angepasste
personliche Schutzausristung zu tragen. Insbesondere
sind Schutzbrille, Schutzhandschuhe, Atemschutzmaske
sowie Schutzkleidung zu verwenden.

Vor Beginn der Verarbeitung ist die
Bedienungsanleitung der Gerate,
insbesondere die Betriebsanleitung der
Spritzmaschine (Torkretiermaschine),
sorgfaltig zu lesen.

5.2. Materialbedarf

Menge der Trockenmasse, die fur die Herstellung von 1 m?
Ausmauerung bendtigt wird, ist im technischen
Datenblatt des Produkts angegeben. Bei der
Bedarfsplanung wird empfohlen, einen Zuschlag von ca.
5-10 % fur dichte Spritzmassen sowie 10-15 % fur
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einzukalkulieren, um Verluste durch
Beschadigung von Sacken, Verschutten beim Transport
sowie den beim Spritzvorgang entstehenden Abprall
(Rebound) auszugleichen.

Isoliermassen

5.3. Verarbeitungstemperatur

Die Temperatur des Materials in den Sacken, des
Anmachwassers Umgebung hat einen
wesentlichen Einfluss auf den Torkretiervorgang und die
Qualitat der ausgefthrten Ausmauerung.

sowie der

In der Winterperiode, wenn das Material bei niedrigen
Temperaturen gelagert wurde, sind die Sacke mit der
Trockenmischung mindestens 48 Stunden vor der
Verarbeitung in einem beheizten Raum mit einer
Temperatur von mindestens 15 °C zu lagern.

Im Sommer, bei hohen Lagertemperaturen, ist das
Material 48 Stunden vor der Verwendung an einem kuhlen
Ort zu lagern. Die Schalungsoberflachen sollten durch
Bespruhen mit Wasser gekuhlt werden, wobei darauf zu
achten ist, dass kein Wasser in der Schalung verbleibt.
Sollte sich Wasser in der Schalung angesammelt haben,
ist diese vor der Applikation zu trocknen.

Das Torkretieren sollte bei einer Umgebungstemperatur
von 10 °C bis 25 °C erfolgen.

Friert die aufgespritzte Masse vor Abschluss des
Abbindevorgangs ein, kann die endglltige Festigkeit
abnehmen. Daher sind bis zum Zeitpunkt des ersten
Aufheizens der  Ausmauerung  frostgefahrdende
Bedingungen zu vermeiden.

5.4. Vorbereitung der Spritzmaschine

Vor Beginn des Torkretiervorgangs sind die
Spritzmaschine  sowie alle  Komponenten des
pneumatischen Systems, der Materialférderung und der
Wasserversorgung  sorgfaltig  vorzubereiten.  Eine
ordnungsgeméafle Geratevorbereitung gewahrleistet
einen stabilen Betrieb, minimiert das Ausfallrisiko und
ermdglicht die Erzielung der erforderlichen
Spritzparameter.

Vor der Uberprifung des technischen
Zustands der Spritzmaschine ist die
Betriebsanleitung des Gerats zu lesen. Die
Herstelleranweisungen haben Vorrang vor
den nachfolgend beschriebenen
Empfehlungen.
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5.4.1. Uberpriifung des technischen Zustands der
Spritzmaschine

Vor der Inbetriebnahme ist der allgemeine technische
Zustand des Gerats zu prifen, wobei besonderes
Augenmerk auf Folgendes zu legen ist:

B Dichtheit des
Wassersystems,

m  \Verschlei3 der Arbeitselemente (Stirnplatten,
Rotoren, Dichtungen, Verschleifunterlagen - je nach
Maschinentyp),

B Ordnungsgemafde Befestigung aller Kupplungen und
Verbindungen,

B Fehlen mechanischer Schaden, die die Sicherheit
oder Applikationsqualitat beeintrachtigen kénnten.

pneumatischen und des

Samtliche Schaden sind vor Arbeitsbeginn zu beheben.

5.4.2. Vorbereitung des Wassersystems

Das Wassersystem ist fUr die ordnungsgemafie
Befeuchtung der Mischung verantwortlich. Folgendes ist
sicherzustellen:

B Der \Versorgungswasserdruck entspricht den
Gerateanforderungen (in der Regel mind. 4-5 bar am
Eingang),

B Der Wasserring und die Wasserzulauféffnungen zur
Duse sind durchgéangig,

B Das System wurde zur Entfernung etwaiger

Verunreinigungen gespult,

B Die Regelventile gleichméafliig und
ermdoglichen eine prazise Durchflussregelung,

B Das fur das Torkretieren verwendete Wasser muss
sauber sein  und den Anforderungen an
Trinkwasserqualitat entsprechen. Der pH-Wert sollte
im Bereich von 6-8 liegen, die empfohlene
Temperatur betragt 10-25 °C. Die Verwendung von
Meerwasser sowie von verunreinigtem Wasser, das u.
a. Schwefel-, Chlor-, Magnesium-, Ammoniak- oder
Carbonatverbindungen in einer Konzentration von
mehr als 1.000 ppm enthalt, sowie von Wasser mit
Zuckerzusatzen oder Schwebstoffen ist nicht
zulassig.

arbeiten
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5.4.3. Vorbereitung des Materialférdersystems
Um einen stabilen Forderstrom des feuerfesten Betons

sicherzustellen, ist Folgendes zu prifen:

B Durchgangigkeit der Materialférderschlauche,

B Schlauche liegen gerade, ohne Schlaufen, Knicke und
Verdrehungen,

B Zustand der Schlauchinnenflachen (keine erharteten
Ruckstande, keine Feuchtigkeit, keine Fremdkorper),

B Reinigung des Laderaums und der
materialberihrenden Oberflachen.

Ferner ist der Forderer/Rotor auf einwandfreien Lauf zu
prufen.

5.4.4. Uberpriifung des pneumatischen Systems
Druckluft muss in einer Menge zugefUhrt werden, die
einen stabilen Materialtransport und ordnungsgemafie
Spritzparameter gewahrleistet. Vor der Inbetriebnahme
ist Folgendes zu prufen:

B Betriebsdruck gemaf3 den Herstelleranforderungen
der Spritzmaschine,

B Reinigung der Luftfilter und Feuchtigkeitsabscheider
(sofern vorhanden),

B Durchgangigkeit und
Druckluftleitungen,

B Funktionstichtigkeit der Regelventile.

Dichtheit der

5.4.5. \Vorbereitung der Spritzdise

Die Spritzdise ist ein SchlUsselelement fur die

Spritzqualitat. Vor der Applikation ist Folgendes zu prufen:

B Technischer Zustand der Duse und des Wasserrings,

B Entfernungvon Verunreinigungen, Ablagerungen und
Ruickstanden aus vorherigen Arbeitsgangen,

B Durchgangigkeit aller Wasser- und Luftzulaufkanale,

B Ordnungsgemaf3le Montage und Dichtheit der
Schlauchanschlusse.

5.4.6. Funktionspriifung vor der

Applikation

eigentlichen

Nach der Vorbereitung aller Komponenten ist ein kurzer
Probelauf ohne Material oder mit einer geringen
Materialmenge durchzufihren, um:

B die Stabilitat des Luft- und Wasserdurchflusses zu
prufen,
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B sicherzustellen, dass die
gleichmaflig funktioniert,

B die ordnungsgemafie Funktion der Dise und des
Mischsystems zu verifizieren.

Parameterregelung

Nur eine ordnungsgemafd vorbereitete Spritzmaschine
gewahrleistet eine homogene Mischung,
minimalen Abprall (Rebound) sowie einen stabilen
Applikationsverlauf.

6. Applikation im
Trockenspritzverfahren

6.1. Einleitung

Das Trockenspritzverfahren (engl. dry gunning) ist eine
Methode zur Verarbeitung feuerfester Massen, bei der die
Trockenmischung pneumatisch von der Spritzmaschine
(Rotationsmaschine)  durch
Spritzduse geférdert wird. Die Befeuchtung der trockenen
feuerfesten Mischung erfolgt im Wasserring der
Spritzduse, wo Wasser unter hohem Druck eingedust
wird; anschlieffend wird das befeuchtete Material unter
Druck auf die Ausmauerungsoberflache aufgebracht.

Forderschlauche zur

Der Torkretiervorgang wird durch vier Parameter
charakterisiert, die bei der Applikation zu berUcksichtigen

sind:

1. Typ des zu verarbeitenden Materials - PCOGun,
PCOGun Nx, PCOGun ISO,

2. Maschinenleistung (Rotordrehzahl, Rotorhéhe,
Durchmesser des Auslaufschlauchs),

3. Druckluftdruck fur den
Trockenmaterialtransport,

4. Versorgungswasserdruck.

Vor Beginn des Torkretiervorgangs ist die
Betriebsanleitung der Spritzmaschine zu
lesen. Die Herstelleranweisungen haben
Vorrang vor den in dieser Anleitung
beschriebenen Empfehlungen.

Aufgrund der unterschiedlichen Konstruktionen der
Spritzmaschinen Eigenschaften  der
verwendeten feuerfesten Betone ist es nicht mdglich,
einheitlichen,
Standardverarbeitungsparametern festzulegen.

sowie der

einen universellen Satz von
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In der Praxis sollte der Maschinenfuhrer wahrend des
Torkretiervorgangs:

1. Einen oder mehrere Parameter laufend
korrigieren (z. B. Wassermenge, Luftdruck,
Abstand und Winkel der Spritzduse),

2. Das Verhalten des aufgespritzten Materials
beobachten,

3. Eine optimale Verdichtung und eine
gleichméaflige Struktur der Auskleidung
anstreben.

Die sachkundige Parameterregelung und die Erfahrung
des Maschinenflhrers sind der SchlUssel zur Erzielung
eines ordnungsgemafden Applikationsergebnisses und
einer bestandigen feuerfesten Auskleidung.

6.2. Luftdruck

Der Luftdurchfluss an der Duse sollte stabil sein und im
Druckbereich von 1,8 bis 2,5 bar liegen. Materialien mit
hoherer Rohdichte erfordern die Anwendung des oberen
Druckbereichs. Der Maschinenfihrer sollte den Druck so
regeln, dass das Material mit minimalem Abprall
(Rebound) aufgebracht wird. Bei Isoliermassen ist nicht
nur ein minimaler Abprall, sondern auch eine minimale
Verdichtung des aufgebrachten Materials anzustreben;
daher ist eine gleichméaflige und prazise Druckregelung
von besonderer Bedeutung.

Ein zu hoher Druck erhéht die Rohdichte des Materials
und den Ruckprall (sog. Rebound), wéhrend ein zu
niedriger Druck zu geringer Festigkeit der Auskleidung
und unzureichender Verdichtung fuhrt.

6.3. Wasserdruck

Der Wasserdruck an der Duse ist im Bereich von 4 bis 5
bar zu halten, um eine vollstandige Durchfeuchtung des

durch den Wasserring strdomenden Materials zu
gewahrleisten. In der Regel ist der Einsatz einer
Druckerhéhungspumpe erforderlich, um den

Wasserdruck in der Anlage zu erhéhen. Der typische
Wasserbedarf  betragt je nach Materialqualitat,
Maschinenleistung und Art des zu spritzenden Materials
250 bis 1.200 Liter pro Stunde.
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6.4. Spritzvorgang

Das Erscheinungsbild der frisch aufgebrachten
feuerfesten Masse ist der beste Indikator fUr das
korrekte Wasser-Mischungs-Verhaltnis. Ordnungsgemaf3
aufgespritztes Material sollte einen feuchten, leicht
glanzenden Eindruck aufweisen, der kurz nach dem
Wegbewegen des Dusenstrahls von der Applikationsstelle
verschwindet. Grobere Zuschlagkornfraktionen sollten
sich deutlich in die Struktur des aufgespritzten Materials
eindricken und kleine Krater an der Auftreffstelle
hinterlassen - dies ist ein Zeichen fUr ordnungsgemafie
Verdichtung und optimale Viskositat.

Anzeichen einer fehlerhaften Wasserdosierung:

B Zuwenig Wasser: Die Oberflache wird sandig und rau,
das Material verdichtet sich nicht ordnungsgemaf.

B Zu viel Wasser: Es treten Materialablaufe,
Oberflachenfaltenbildung oder Struktureinsturz auf.

Sicherstellung der Homogenitét der Spritzmasse

UngleichméaBigkeit der torkretierten Mischung ist in der
Regel auf eine fehlerhafte Wassereinmischung in der
DUse zurUckzufUhren. Zu den typischen Ursachen
gehodren:

B Zuniedriger Versorgungswasserdruck,
B \Verstopfte oder teilweise blockierte Offnungen im
Wasserring der DUse.

Um solchen Problemen vorzubeugen, sollte der
Wasserring wahrend des Betriebs regelméfig kontrolliert
und gereinigt werden, was eine stabile Durchfeuchtung
und eine gleichmafige Strukturbildung der Auskleidung
gewahrleistet. Sowohl der Wasserring als auch die DUse
selbst mussen sich in einwandfreiem technischen Zustand
befinden; ihre systematische Reinigung ist fur die

Aufrechterhaltung der Spritzqualitat unerlasslich.

Vor der Inbetriecbnahme der Spritzmaschine sollte der
MaschinenfUhrer zusétzlich sicherstellen, dass die
Versorgungsschlauche ohne Knicke, Verdrehungen und
verlegt sind, da
Durchflussbehinderungen von Luft, Material oder Wasser
und in der Folge zu periodischen Verstopfungen der
Anlage fUhren kénnen.

Schlaufen diese zZu
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Parameterregelung und Diisenfiihrung

Luftdruck, Wasserdruck sowie Materialférder
geschwindigkeit mussen laufend Uberwacht und so
geregelt werden, dass ein stabiler Durchfluss, vollstandige
Homogenitat der Spritzmasse sowie die korrekte
Konsistenz des aus der DUse austretenden Materials
gewahrleistet sind.

Samtliche Parametereinstellungen sind aufBerhalb des
Applikationsbereichs vorzunehmen, um die Entstehung
von Oberflachenfehlern zu vermeiden. Nach dem
Einstellen des ordnungsgemaf3en Durchflusses sollte der
Maschinenfuhrer den Materialstrahl auf den unteren Teil
der Applikationsflache richten und die Aufbringung
anschlieBend nach oben hin fortsetzen. Die Applikation
erfolgtin kreisenden Bewegungen, was eine gleichméaflige
Verdichtung und Verteilung des Materials auf dem
Untergrund ermdéglicht.

Abstand und Winkel der Spritzdiise:

®  Die Duse sollte in einem Abstand von 500-1.200 mm
von der Oberflache gehalten werden.

m  Der Applikationswinkel sollte bei
Auskleidungsdicke < 100 mm méglichst nah an 90°
liegen, um eine ausreichende Verdichtung zu
gewahrleisten und den Rebound zu minimieren.

B Beidickeren Schichten, d. h. >100 mm, ist die DUse in
einem Winkel von ca. 45° zu flhren, was die Kontrolle
beim Aufbau der dicken Schicht erleichtert und deren
Stabilitat verbessert.

einer

6.5. Kontrolle des Materialabpralls (Rebound) und
ordnungsgemafer Aufbau der Auskleidungsfelder

Abgepralles Material sollte von der Applikationsflache
wedgfallen oder wegprallen. Es darf nicht unter der frisch
aufgespritzten Schicht eingeschlossen bleiben, da dies
zur Entstehung von Laminierungen sowie lokalen
Bereichen mit verminderter Rohdichte fuhrt, die die
Auskleidungsstruktur schwachen.

Um die Entstehung von Wabenstrukturen und
Verdichtungsunterschieden zu vermeiden, sollte jedes
Feld systematisch von unten nach oben bis zum Erreichen
Dicke aufgebaut werden. Das
schrittweise, gleichméaflige Aufbringen der Schichten
minimiert das Risiko der Entstehung von Hohlraumen und

der erforderlichen
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gewahrleistet eine ordnungsgemafe Verdichtung der
gesamten Oberflache.

6.5.1.  Applikation um Anker

Besondere Sorgfalt ist im Bereich der Anker geboten, da
deren vollstdndige Einbettung flr die Bestandigkeit der
Auskleidung von entscheidender Bedeutung ist:

Keramicanker - Es ist sicherzustellen, dass das Material
alle Befestigungsrillen vollstéandig ausfullt und dass an der
Spiralverankerung
Unvollstandige Fullung fuhrt zu lokalem Tragsystemverlust
und Rissbildungsgefahr. Die ordnungsgemaf ausgefthrte
Auskleidung sollte bundig mit dem Ende des Ankers
abschliefen, ohne ihn mit einer UbermaBigen
Materialmenge zu Uberdecken.

keine Hohlraume entstehen.

Metallanker - Sie sind in der Regel ca. 25 mm von der
Heif3seite eingebaut; die Schalhéhe kann daher als
Referenz fur die Kontrolle der erforderlichen Felddicke
dienen.

6.5.2. Vermeidung GUbermafligen Aufspritzens

Das Feld sollte genau bis zur erforderlichen Dicke gefullt
werden, unndtigen
Ubermaflige Materialmenge hat folgende Nachteile:

ohne MaterialUberaufbau. Eine

B Verlangerung der Applikationszeit,

B Materialverluste durch notwendiges nachtragliches
Abschneiden,

B Risiko der Entstehung von Oberflachendefekten.

Jedes Feld ist ohne Unterbrechung zu applizieren, um die
Entstehung von Schwachungsebenen zwischen den
aufeinanderfolgenden Schichten zu vermeiden.

6.5.3. Torkretieren an Decken (Uberkopfapplikation)
Bei der Applikation auf Deckenflachen sollte die
zugegebene Wassermenge leicht reduziert werden, um
ein Abrutschen des Materials vor seinem Vorabbinden zu
verhindern. Mit einem erhéhten Rebound ist zu rechnen,
da dies eine Begleiterscheinung der
Uberkopfapplikation ist.

natUrliche

6.5.4. Kontrolle der Auskleidungsdicke

Nach  Abschluss der  Applikation kann die

Auskleidungsdicke auf einfache Weise mit einem

Anwendungsanleitung fur Produkte: Feuerfeste Spritzmassen
Versionsbezeichnung: 1/2026
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Stahldraht von 2 mm Durchmesser Uberpruft werden, der
auf einer Lange gebogen ist, die der erforderlichen
Felddicke entspricht.

Der Draht ist in die Auskleidung einzufiihren, bis die

Biegung erreicht ist, und anschlieBend leicht zu drehen.

Die korrekte Dicke ist bestatigt, wenn:

B die Drahtspitze an der Ofenwand oder der
Unterlagsschicht aufliegt,

B Dbeim Drehen ein deutlicher Widerstand (Reibung)
spurbar ist, der auf eine ausreichende Materialdichte
hinweist.

6.6. Oberflachenfinish

Die nach dem Spritzen erzielte Oberflache ist in der Regel
ausreichend und in der erhaltenen Form akzeptabel. Sollte
eine glattere Oberflache erforderlich sein, kann diese
innerhalb von 15 Minuten nach Abschluss des
Spritzvorgangs mit der Kante einer Kelle oder eines
Holzbretts abgezogen werden.

In der Regel wird eine raue, offenporige Oberflache
bevorzugt, die ohne weitere Bearbeitung belassen
werden sollte. Glatten wird nicht empfohlen und kann zu
einer Versiegelung der Oberflache fuhren, was wahrend
des Betriebs zu Rissbildung, Abplatzungen oder
explosionsartiger Zerstérung fuhren kann.
Nach Abschluss des Torkretiervorgangs ist eine
Nachbehandlung durchzuflhren, deren Ziel es ist, eine
ordnungsgemafde Hydratation des Bindemittels zu
gewahrleisten und einen vorzeitigen Feuchtigkeitsverlust
zu verhindern. Eine zu rasche Feuchtigkeitsabgabe aus
der frisch aufgebrachten Masse vor Abschluss der
Abbindereaktionen fuhrt zu einer Festigkeitsminderung
des Materials.

7. Abbinden und Erharten
des Betons

Der torkretierte Beton ist mindestens 24 Stunden der
Nachbehandlung zu unterziehen. Bei geschlossenen
Elementen (Kanale, kleine Behalter) ist ein dichtes
VerschlieBen des Hohlraums mdglich, um die Feuchtigkeit
im Inneren zu halten.
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8. Trocknung und Aufheizung

8.1. Suszenie swobodne

Nach Abschluss der Nachbehandlung ist die feuerfeste
Auskleidung freien  Trocknung bei
Umgebungstemperatur von mindestens 10 °C Uber einen
moglichst langen Zeitraum, jedoch nicht kirzer als 24

einer einer

Stunden, zu unterziehen. Dies dient der Stabilisierung der
Bedingungen vor Beginn der eigentlichen Trocknung
sowie der Reduzierung des freien Wassergehalts im
Beton, dessen Anwesenheit zu
chemischen Reaktionen zwischen der Oberflache und der
Atmosphare fUhren kénnte.

unerwulnschten

Die beste Losung ist die Durchfihrung der vollstéandigen
Trocknung unmittelbar nach Abschluss der
Nachbehandlung. Ist dies nicht moglich, darf die
Ausmauerung nicht in einem geschlossenen, feuchten
Umfeld verbleiben; stattdessen ist fur eine ausreichende
Bellftung zu sorgen, z. B. durch ZwangsbelUftung mittels
Gebléses, am besten jedoch mittels eines
Heizgeblases mit Warmluftumwalzung. Nach Abschluss
der freien Trocknung darf die Ausmauerung nicht dem
Niederschlag ausgesetzt werden, da dies ihre
Eigenschaften verschlechtern kénnte.

eines

Bei Au3enmontagen ist die
Betonoberflache bis zum Abschluss des
Abbindeprozesses vor direkter
Sonneneinstrahlung zu schitzen.

8.2. Erstaufheizung

Vor der Inbetriecbnahme muUssen alle feuerfesten

Betonauskleidungen vollstandig aufgeheizt werden.

Allgemeine Grundsatze fur das erste Aufheizen der
Auskleidung fur die Produktgruppen PCOGun und
PCOGun ISO:

1. Esist ein kontinuierlicher Luftdurchfluss durch den
Ofen sicherzustellen, um Feuchtigkeit abzuflhren.

2. Bis zum Uberschreiten der Stufe 650 °C ist eine
direkte Beflammung der Oberflache durch Brenner
zu vermeiden.

3. Temperaturschwankungen sind auf ein absolutes
Minimum zu begrenzen.

Anwendungsanleitung fur Produkte: Feuerfeste Spritzmassen
Versionsbezeichnung: 1/2026
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Der Aufheizprozess ist gemaf3 streng festgelegten
Vorgaben fur  Aufheizdauer und Temperatur
durchzufUhren. Diese richten sich nach Art und Menge des
verwendeten feuerfesten Betons sowie nach der
Gesamtdicke der Auskleidung - grundsatzlich gilt: je
dicker die Auskleidung, desto langer die erforderliche
Trocknungs- und Einbrennzeit. Die detaillierten Vorgaben

fur den Aufheizprozess sind in Tabelle 1dargestellt.

Tabelle 1. Empfehlungen fur die Trocknung und
Aufheizung der im Trockenspritzverfahren ausgefuhrten
Ausmauerung - PCOGun und PCOGun ISO.
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| 10°C/h 150°C 20h
bis
200 Il 15°C/h 650°C 15h
mm ° Uber
1] 50°C/h -
650°C
| 10°C/h 150°C 24h
Uber . .,
200 Il 10°C/h 650°C 24h
mm ° Uber
1]l 30°C/h -
650°C

Nach Beginn des geplanten Aufheizprozesses darf dieser
nicht angehalten oder unterbrochen werden. Im Falle
einer unvermeidlichen Unterbrechung ist die Auskleidung
im warmen Zustand zu halten. Ist eine AbkUhlung
unvermeidlich, sollte diese langsam erfolgen, und die
erneute Aufheizung muss geméaf dem urspringlichen
Aufheizverfahren durchgefuhrt werden.

Eine unsachgemaf3e Durchflihrung des
Trocknungsprozesses kann zur
explosionsartigen Zerstérung der
Ausmauerung fuhren, was ein erhebliches
Gesundheits- und Lebensrisiko fur das
Personal sowie Sachschaden darstellt. Es
wird daher empfohlen, diesen Prozess
unter strenger Aufsicht von qualifiziertem
Fachpersonal durchzufihren.
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Tabelle 2. Empfehlungen fur die Aufheizung der
Ausmauerung PCOGun NXx.

Allgemeine Grundsatze fur das erste Aufheizen der
Auskleidung fur die Produktgruppe PCOGun Nx -
dargestellt in Tabelle 2.
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