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Bindemittel benetzten Fasern auf eine Oberflache, insbesondere zum Auskleiden der erhitzten Oberfléche von
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Rohfasern beim Aufspritzen auf eine Oberfliche ein anorganisches temperaturbestédndiges Bindemittel eingebracht
und auf diese Weise eine hochtemperaturwiderstandsfahige Isolierfaserschicht gebildet wird. Das Bindemittel kann
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Erfindungsanspruch:

1. isolierverfahren zum Aufbringen einer Faserschicht auf eine Oberfladche, dadurch gekennzeichnet, daR ein Faserstrom auf die
Oberflache aufgespritzt wird, die Fasern wahrend des Transportes so mit einem klebrigen anorganischen Bindemittel (iberzogen
werden, daR sie-aneinander und an der Oberflache haften und die beschichteten Fasern abschlieRend ausgehértet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daf die Fasern aus einem feuerfesten Material hergestelit sind.

. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf} das anorganische Bindemittel vor dem Auftragen verdinnt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die aufgetragene Faserschicht aus mit einem Bindemittel
Uiberzogenen Faser vor dem Ausharten verdichtet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR beim Aushérten eine der Oberflache gegeniberliegende Flache der
Faserschicht einer Temperatur von mindestens 177 °C ausgesetzt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Beschichtung der Fasern beim Austritt der Fasern aus einer
Spritzpistole erfolgt.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR das Bindemittel in den Faserstrom eingespritzt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR das Bindemittel aus einer Suspension von kolloidalen Teilchen
besteht, deren Oxid nicht als FluBmittel fiir die Aluminiumoxid-Siliziumdioxid-Fasern bei Temperaturen iber 816 °C wirkt.

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da das Bindemittel aus einer Phosphatverbindung und
Montmorillonit-Ton besteht.

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf das Bindemittel beim Spritzen vor der Beférderung auf die
Oberflache aufgetragen wird.

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Ausharten der beschichteten Fasern ein Partikelmaterial,
beispielsweise ein Metalloxid, auf die beschichteten Fasern aufgetragen und das Partikeimaterial wéhrend des Transportes so
mit einem Bindemittel beschlchtet wird, daR die beschichteten Materialpartikel aneinander und an den beschichteten Fasern
haften.

12. Feuerfestes Material zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet dal es aus einer Vielzahl von
feuerfesten Fasern und einem Phosphat-Klebrigmacher-Gemisch besteht.

13. Material nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daR der Klebrigmacher Montmorillonit-Ton enthélt.

14. Material nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daR das Gemisch auBerdem eine Chromverbindung enthélt.

15. Material nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daf® das Gemisch ein FluRmittel enthélt.

16. Material nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB das FluBmittel Borsdure ist.

17. Material nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dafl das Gemisch Aluminiumoxid enthéit.

18. Material nach Anspruch 1 und 12, dadurch gekennzeichnet, da es aus einer Vielzahl feuerfester Fasern und einem Bindemittel,
bestehend aus einer Suspension kolloidaler Teilchen, deren Oxid nicht als FluRmittel fir die feuerfesten Fasern bei (iber 816°C
liegenden Temperaturen wirkt und einem innig mit der Suspension vermischten Klebrigmacher zusammengesetzt ist.

19. Material nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, daR die kolloidalen Suspensionsteilchen aus einer Aluminiumoxid,
Siliziumdioxid oder Zirkoniumdioxid umfassenden Gruppe ausgewahlt sind.

20. Material nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, daB der Klebrigmacher Montmorillonit-Ton enthélt.
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Hier 3 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Isolierverfahren zum Aufbringen einer Schicht feuerfester, mit einem Hochtemperaturbindemittel
beschichteter Fasern auf Wandungen von Feuerungsraumen und Ofen, wie belsplelswelse Brenndfen -oder Warmebehandlungsdfen )
und auf das feuerfeste Material zur Durchfilhrung des Verfahrens. '

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

In der Vergangenheit wurde hochtemperaturbesténdiges faseriges Material auf erhitzte Oberflidchen, wie beispielsweise
Wiérmebehandlungséfen und Brennéfen, dadurch aufgebracht, daR derartige Fasern enthaltende Bander oder Streifen auf der
erhitzten Oberflache angebracht wurden. Fiir dieses Verfahren sind mechanische Verankerungs- oder Befestigungsvorrichtungen
flir die Anbringung der Streifen an der erhitzten Oberflache erforderlich. Diese mechanische Befestigung ist teuer, weil sie einen
groRen Arbeitsaufwand und umfangreiche Befestigungsmittel zum Anbringen der Streifen notwendig macht. Da diese Methode
zeitaufwendig ist, muf der Feuerraum oder Ofen fiir lAngere Zeit stillgelegt werden. Schlielich kénnen zwischen benachbarten
Streifen entweder wéhrend des Anbringungsvorganges oder spater durch Warmeschrumpfung Liicken entstehen, die zu
Waérmeaustritt zwischen den Faserschichten fiihren kdnnen.

Verbesserungen fiir diese Verfahrensweise zur Anbringung feuerfester Faserauskleidungen an den Wandungen von
Feuerungsrdumen temperaturbesténdig sind, bestehendes Isolationsprodukt nur fiir Umgebungen mit Temperaturen bis zu 1093°C
eingesetzt werden, wenn das in diesem Produkt verwendete Bindemittel nur bis 1093 °C wirksam ist. Jede Reaktion des Bindemittels
und der Fasern, die mdglicherweise Verschlacken der Faserzusammensetzung hervorruft, fiihrt zu einer verstéarkten
Faserschrumpfung. Daher ist die Gebrauchstemperatur des Faser-Bindemittel-Systems auf eine niedrigere Temperatur als die
Gebrauchstemperatur der Fasern allein begrenzt.

Andere durch die Anwendung der bisherigen Bindemittelsysteme auftretende praktische Probleme sind, daR die Systeme teuer
sind, daR es Sicherheits- und Umweltprobleme bei ihrer Anwendung geben kann, daB ihnen gute Suspensionseigenschaften fehlen
konnen und daR die Bindemittel schlieBlich, wie es bei den bisherigen Phosphorsaurebindemitteln der Fall war, nicht die
Klebrigkeits- oder Haftfahigkeitseigenschaften besitzen, die fir viele Anwendungsfalle wiinschenswert sind. Bei Anwendungsféllen,
bei denen die feuerfesten Fasern auf eine Oberflache wie eine Ofenwand aufgespritzt werden sollen, muB das Bindemittel eine
ausreichende Klebrigkeit besitzen, damit die Fasern aneinander und an der Oberfldche haften bleiben.



Ziel der Erfindung

-

Ziel der Erfindung ist es, die aufgezeigten Nachteile zu beseitigen und insbesondere den hohen Zeit- und Kostenaufwand beim
Isolieren der Wande von Feuerungsraumen und Ofen zu reduzieren.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, auf den noch erwéarmten Oberflachen ohne zusatzliche mechanische Befestigungsmittel
eine Isolierschicht mit wesentlich verminderter Bindemittelmigration aufzubringen, die zur Bildung einer monolithischen
Schutzschicht hoher mechanischer Festigkeit und Temperaturbesténdigkeit fiihrt.

ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch geldst, dal Fasern aus einem feuerfesten Material auf die Oberflache gespritzt und vor
inrem Austritt aus einer Spritzpistole so mit einem klebrigen anorganischen Bindemittel (iberzogen werden, daf sie aneinander und
an der Oberflache, auf die sie aufgebracht wurden, haften. Sobald die Fasern an der Oberfldche gebunden sind, werden sie durch
Stampfen verdichtet. -

AnschlieBend wird die Schicht so ausgehartet, daR die gesamte Feuchtigkeit aus der Schicht ausgetrieben wird und eine
monolithische Schutzschicht entsteht. Vorzugsweise wird die Schicht einige Stunden lang einer Temperatur von mindestens 121°C
ausgesetzt, um das Bindemittel und die Fasern auszuharten. Die Schicht kann aber auch sofort Temperaturen bis zu (1000 °F) 272°C
ohne Schaden ausgesetzt werden.

ErfindungsgemaR wird eine anorganische Bindemittelgrundmasse mit temperaturbestandigen Tonarten kombiniert. Durch seine
klebrige Beschaffenheit ist das Bindemittel fir eine Vielzahl von Anwendungsfalien geeignet. Das resultierende erfindungsgemale
Bindemittel ist bis mindestens 1649°C temperaturbestandig, so daft es mit feuerfesten Hochtemperaturfasern eingesetzt werden
kann. In der hier gebrauchten Bedeutung sind unter feuerfesten Fasern anorganische amorphe oder kristalline Fasern zu verstehen,
die durch {iber 816 °C liegende Temperaturen nicht beeintréchtigt werden. Ein Beispiel fiir derartige Fasern sind
Aluminiumoxid-Siliziumdioxid-Fasern. Wie jedoch im Fachgebiet bekannt ist, kdnnen auch Fasern, die Zirkonium, Chrom, Calcium,
Magnesium und dergleichen enthalten, angewandt werden. Das erfindungsgemaéle Bindemittel konnte auch mit Metalloxiden zur
Bildung einer Isolierschicht aus einem solchen Material eingesetzt werden. AuBerdem wird durch das erfindungsgemaRe
Bindemittelsystem auch die Bindemittelmigration, die bei den bisherigen Bindemitteln auftritt, weitgehend verringert oder
ausgeschaltet.

Das Bindemittel enthait einen Klebrigmacher in Verbindung mit einer Phosphatbindemittelgrundmasse wie Aluminiumphosphat. Die
bevorzugten Klebrigmacher sind temperaturbesténdige Tonarten wie Montmorillont-Tonarten. Am meisten wird westlicher
Bentonit-Ton bevorzugt. Dem Bindemittel kann auch ein FluBmittel in geringen Mengen zur Erhéhung der Festigkeit der Bindung
zwischen Bindemittel und Fasern bei erhohten Temperaturen zugesetzt werden. Chromoxid kann gleichfalls dem

Bindemittel zur Verbesserung der Haltbarkeit der Bindemittel-Faser-Bindung bei erhéhten Temperaturen zugegeben

werden. AuRerdem gibt Chromoxid dem Bindemittel Farbe, was beim Beschichtungsvorgang verteilhaft sein kann,

Auler den Phosphatverbindungen kdnnen kolloidale Suspensionen wie kolloidales Siliziumdioxid, kolloidales
Aluminiumoxid und kolloidales Zirkoniumdioxid mit den hier dargelegten Klebrigmachern zur Herstellung eines

geeigneten Bindemittels kombiniert werden. Werden die erfindungsgeméaRen Klebrigmacher mit diesen

kolloidalen Suspensionen vereinigt, dann werden die schwerwiegenden, bei kolloidalen Bindemitteln wie
kolloidalemSiliziumdioxid auftretenden Migrationsprobleme vermieden, Durch die Zugabe des Klebrigmachers

erhalt das Bindemittel gute Suspensionseigenschaften, AuBerdem kann das bevorzugte erfindungsgeméaRe Bindemittel

direkt auf heiBe Oberflachen aufgespritzt werden so daR lange Ausfallzeiten beim Isolieren von Ofen durch

vollstdndiges Abkiihlen ausgeschaltet werden kdnnen, SchiieBlich vermindert das hier vorgestellte neuartige

Bindemittel die Schrumpfung der beschichteten Fasern und verbessert dadurch ihre Feuerfesteigenschaften. Durch

die Herabsetzung der Schrumpfung auf ein MindestmaB werden auch Schaden der Isolierschicht durch RiRbildung

in der Schicht reduziert. Dem bisherigen Stand der Technik entsprechende Bindemittel, vor allem kolloidale
Siliziumdioxidbindemittel ohne den erfindungsgemaRen Klebrigmacher machten ein Gelieren des kolloidalen

Siliziumdioxids erforderlich. Andernfalls wiirde eine starke Bindemittelmigration zur Oberfliche der Isolierschicht
aufgetreten sein,

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel niher erldutert werden. In den dazugehérigen Zeichnungen stellen
dar: i '

Fig. 1: eine Darstellung einer mit Bindemittel beschichteten Faser bei ihrer Aufbringung in einem Ofen;

Fig. 2: eine vergroBerte perspektivische Ansicht einer neuartigen Spritzpistole zur Ausflihrung des erfindungsgemaRen
Verfahrens;

Fig. 3: eine senkrechte Schnittansicht auf der Linie 3—3 von Fig. 2;

Fig. 4. eine Vertikalansicht der neuartigen Spritzpistole;

Fig. 5: einde perspektivische Stirnansicht einer anderen Ausfiihrungsform der Spritzpistole, die eine ringformige Faserbahn ergibt;
un

Fig. 6: eine Seitenschnittansicht einer bevorzugten Spritzpistole zur Ausfiihrung des erfindungsgemafen \/erfahrens.



n Fig. 1 wird ein Arbeiter gezeigt, der mit entsprechender Schutzkleidung 12 sowie einem abgeschlossenen Atemschutzgerét 13
ausgestattet ist und ein allgemein mit 14 bezeichnetes Spritzgerat hélt, aus dem ein Strom 15 von mit Bindemittel beschichteten
feuerfesten Fasern auf die Ofenwandung 16 gerichtet wird. In der hier gebrauchten Bedeutung sind unter feuerfesten Fasern
anorganische, amorphe oder kristalline Fasern zu verstehen, die durch iiber 816 °C liegende Temperaturen nicht nachteilig beeinflufit
werden. Beispiele fir derartige Fasern sind Aluminiumoxid-Siliziumdioxid-Zirkoniumdioxid-Fasern,
Aluminiumoxid-Siliziumdioxid-Fasern und andere im Fachgebiet bekannte feuerfeste Fasern. Vorzugsweise werden die Fasern mit
Hilfe von Luftdruck aus einem (nicht gezeigten) geeigneten Verdichtungsgerat geblasen. Die Ofenwandung 16 ist eine blanke
Metallwand des Ofens 11. In gleicher-Weise stellt das Gewdlbe 17 eine blanke Metallwand des Ofens 11 dar, auf die der Strom 15
gerichtet werden kann. Eine vorher beheizte oder eine neue feuerfeste Ziegelwand 18 von Ofen 11 kann gleichfalls mit einer Schicht
von mit Bindemittel beschichteten Fasern versehen werden. Auch eine Wand 19, die zuvor mit einem Fertigelement von feuerfesten
Fasern beschichtet worden ist, wie es dem Fachmann bekannt ist, kann gleichfalls unter Anwendung des erfindungsgemaRen
Verfahrens beschichtet werden. Ein zweiter, allgemein mit 21 bezeichneter Arbeiter, der gleichfalls Schutzkleidung und ein
Atemgerit tragt, ist mit einem Verdichtungsgerdt 22 dargestellt, das fiir das Stampfen der Schicht von mit dem Bindemittel
beschichteten Fasern angewandt wird, um die Dichte der mit Hilfe des erfindungsgemaRen Verfahrens aufgebrachten Schicht zu
verandern.

In Fig. 2 ist die Spritzpistole 14 detaillierter dargestellt. Der Strom feuerfester Fasern 24 wird durch einen Kanal 23 geleitet, damit er
in einer ringférmigen, durch einen Prallkérper 25 und ein Verteilungsrohr 26 gebildeten Bahn austritt. Der Prallkérper 25 ist
vorzugsweise kegelfdrmig und wird in einem Verteilungsrohr 26 durch einen oder mehrere Fligel 27 gehalten, wie aus Fig. 3
ersichtlich ist. Der Prallkdrper 25 lenkt den Strom der Rohfasern so ab, daR sie eine ringférmige Bahn in ovaler oder runder Form in
Abhingigkeit von der Gestalt des Prallkdrpers 25 und der Verteilungsleitung 26 annehmen. Auf diese Weise tritt ein diinner
bandartiger Faserstrom in einer ringférmigen Bahn fir die beiderseitige Beschichtung aus, wie spéter erlautert wird.

Die Bindemitteildsung wird durch eine Bindemittelspeiseleitung 28 und ein Bindemittelventil 29 in eine dulere

Diisenverteilungsleitung 26 geleitet, die eine Anzahl von im Abstand angebrachte Diisen 31 speist, die die AuRenseite 37 des

ringférmigen Faserstromes 24 umgeben. Die Diisen 31 sind nach innen gerichtet, damit die fliissige Bindemittellésung auf die

auReren Fasern 37 bei inrem Austritt aus der Spritzpistole 14 aufgespritzt werden kann. In gleicher Weise ist ein Ring innerer Diisen

32 am Prallkérper 25 vorhanden, um Bindemittel in die Innenfldche 30 des Faserstromes 24 spritzen zu kdnnen. Das Bindemitte! wird

den Diisen 31 unter Druck durch die Bindemittelspeiseleitung 28, das Ventil 29 und die Verteilungsleitung 26 zugefiihrt. Das

Bindemittel wird den Diisen 32 unter Druck durch die Leitung 28, das Ventil 29 und den Prallkérper zugefihrt. Die Fasern werden von

dem Bindemittel von zwei Seiten gleichmiRig befeuchtet, wenn sie aus der Spritzpistole 14 herausgeblasen werden. Dadurch

werden die Fasern gleichmaRig mit fliissiger Bindemittellosung beschichtet, bevor sie die zu beschichtende Oberflache erreichen.

In Fig. 4 wird eine Seitenansicht einer Spritzpistole 14 gezeigt, die mit einem flexiblen Schlauch 33 verbunden ist. Durch den

flexiblen Schlauch 33 ist es mdglich, daB die Fasern von einer entfernt liegenden Stelle zum Kanal 23 in der Spritzpistole 14 geleitet

werden kdnnen, so daR sich der Arbeiter frei in dem zu spritzenden Bereich bewegen kann. In gleicher Weise wird das Bindemittel
durch die flexible Leitung 28 der Spritzpistole 14 zugefihrt.

In Fig. 5 wird eine perspektivische Ansicht einer anderen Ausfihrungsform der Spritzpistole gezeigt, in der der Prallkérper 25 und

die Verteilungsleitung 26 kreisférmig sind, so daR die ringformige Bahn 24 der aus der Spritzpistole 14 herausgeblasenen Fasern

kreisformig ist.

Fig. 6 ist eine Seitenansicht einer bevorzugten Ausfiihrungsform einer neuartigen Spritzpistole. Bei dieser Spritzpistole wird kein

Prallkérper zur Verinderung der Bahn des Faserstroms 24 angewandt. Stattdessen ist eine Dise 36, die mit einer etwa in der Mitte

der Faserstrombahn 24 befindlichen Speiseleitung 35 verbunden ist und von dieser gehalten wird, vorhanden. Wenn die Disen 3

Bindemittel in die duReren Teile 37 des Faserstromes 24 spritzen, sorgt die Diise 36 dafir, daB die Fasern in der Mitte des )

Faserstromes 24 mit Bindemittel beschichtet werden. Die Diise 36 spritzt das Bindemittel wie gezeigt in einer konischen Bahn, damit

die Fasern vollstindig beschichtet werden. Es soll ausdriicklich betont werden, daR,-obwohi nur eine Diise 36 offenbart wird, es im

vollen beabsichtigten Geltungsbereich der Erfindung liegt, dal mehr als eine Diise 36 im Faserstrom 24 untergebracht werden

kann. -

So dient die Kombination der Diisen 31 und 32 zum gleichmaRigen Beschichten der sich in dem Faserstrom 36 bewegenden Fasern.

Dadurch werden alle Fasern mit dem klebrigen anorganischen Bindemittel beschichtet. Das ist vor allem dann wichtig, wenn das

Bindemittel extrem Klebrig ist und dadurch nur unter Schwierigkeiten bis zu einer beliebigen Tiefe in einen sich bewegenden

Materialstrom gespritzt werden kann. Da die Fasern und das Bindemittel fir den Einsatz in einer Umgebung mit hoher Temperatur

vorgesehen sind, miissen die Fasern gleichmaBig beschichtet werden, damit die von den beschichteten Fasern gebildete Schicht .

eine ausreichende Integritat zur Bildung einer monolithischen Schicht auf einer Ofenwand besitzt. Infolge der Hitze, der die Schicht

ausgesetzt wird, wiirde eine unvolistandige Beschichtung der Fasern zu vorzeitigen Schiden der Ausmauerung fiihren.

In der Praxis wird das Verfahren am besten so ausgefiihrt, daR Wasser dem klebrigen anorganischen

Hochtemperatur-Bindemittelkonzentrat in einem an der Seite der zu spritzenden Fldche befindlichen Behalter zugesetzt wird.

Hochtemperaturbestandige Rohfasern wie Aluminiumoxid-Silziumdioxid-Zirkoniumdioxid-Fasern werden in einen Schutttrichter

gegeben und kénnen nach Bedarf zerkieinert werden, wenn das fiir ihr Blasen durch die Spritzpistole 14 erforderlich ist. Das fliissige

Bindemittelkonzentrat wird in dem Behilter mit Wasser vorzugsweise in einem Volumenverhéltnis von etwa 4,5 Teilen Wasser zu 1

Teil Bindemittelkonzentrat gemischt. Es muR ausdriicklich betont werden, daB das Verdiinnungsverh&ltnis von der

Bindemittelkonzentration und von den spezifischen Anwendungsfillen abhingig ist. Durch das Aufspritzen des verdinnten

Bindemittels direkt auf die zu beschichtende Oberfliche wird die Bindung zwischen der Faser-Bindemittel-Schicht und der

Oberflache verbessert. Das verdiinnte Bindemittel wird wahrend seiner Zufithrung zur Spritzpistole in dem Behalter sténdig gerihrt,

um ein homogenes Gemisch des veriinnten Bindemittels zu garantieren. Nach Fig. 6 wird die verdiinnte Bindemittelldsung durch die

Bindemittelspeiseleitung 28 in die duBere Diisenverteilungsleitung 26 geleitet, die die Diisen 31 speist. Das Bindemittel wird durch

Leitung 35 zur Diise 36 gefiihrt. Die Dilsen 31 und 36 spritzen das Bindemittel in den Faserstrom 24. Ein Verhéltnis von etwa 0,80 kg

Fasern zu etwa 0,45 kg fliissigem Bindemittel wird bevorzugt. Wie bei der Verdiinnung des Bindemittels kann auch dieses Verhaitnis

je nach den spezifischen Bindemittelverdiinnungen und dem Anwendungszweck veréndert werden.

Durch das erfindungsgemaRe Verfahren wird eine gleichmaRige Beschichtung der Fasern auf ihrem Weg zu der zu spritzenden

Oberflache gesichert, so daB die Fasern aneinander sowie auch an der Oberflache haften und Schichten von angefeuchteten Fasern
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bilden, die bis zur erwiinschten Dicke aufgebaut werden kénnen. In der Praxis wurden Dicken bis zu 3565,6 mm éhgefeuchteter
Fasern erzielt. Die Spritzpistole 14 kann sich nach Bedarf in einem Abstand von 61 cm bis 122 cm oder mehr von der Oberflache
befinden. Die gespritzte Bindemittelldsung kann entlang der Achse der gespritzten Fasern zusammenlaufen, entweder bevor sie die
Oberfliche erreicht, oder es ist in einigen Fallen iberhaupt kein Konvergenzpunkt vor Erreichen der Oberflache vorhanden, sondern
es kann ein imaginarer Punkt hinter der zu spritzenden Oberfliche sein. Die Rohfasern kénnen mit Hilfe eines (nicht gezeigten)
geeigneten Gebléses, vorzugsweise mit einer Geschwindigkeit von etwa 5,66 m* Luft je Minute, durch die Faserspeiseleitung 23-
geblasen werden.
Wenn auch Wasser wegen seiner Verfiigbarkeit und Kosten das bevorzugte Verdiinnungsmittel ist, so kénnen doch auch andere
geeignete inerte Verdiinnungsmittel wie Alkohol oder Ether verwendet werden. Sobald die beschichteten Fasern wie in Fig. 1
gezeigt auf die Oberfldche aufgebracht worden sind, kann die Schicht der mit Bindemittel beschichteten Fasern durch den zweiten
Arbeiter 21 wie in Fig. 1 festgestampft werden. Der Arbeiter 21 wird bei der Arbeit mit einer Verdichtungskelle 22 gezeigt, um die
beschichteten Fasern auf die veriangte Dicke zu verteilen. Sobald die Fasern in der verlangten Dicke auf die Oberflache aufgetragen
sind, wird das Bindemittel durch Erhdhung der Ofentemperatur auf mindestens 177°C und vorzugsweise auf 232°C oder mehr
ausgehartet. Wenn es sich dabei auch um die bevorzugte MaRnahme fiir das Aushérten der Fasern handelt, so kann jede
Hartemethode, bei der das Wasser oder andere Verdiinnungsmittel und alle Feuchtigkeit aus der beschichteten Faserschicht
ausgetrieben wird, bei dem erfindungsgeméfen Verfahren angewandt werden.
Wie aus Fig. 1 hervorgeht, kann das erfindungsgeméRe Verfahren fiir die Aufbringung von mit Bindemittel beschichteten Fasern auf
die verschiedensten Oberflachen angewandt werden. Der Strom der mit Bindemittel beschichteten Fasern kann direkt auf
Oberflachen ohne Unterlage aufgebracht werden, aber in einigen Félien mag es ratsam sein, eine zusatzliche Unterlage flir die
Faserschicht zu schaffen. So kdnnten beispielsweise Streckmetallstreifen am Gewdlbe 17 von Ofen 11 als zusétzliche Unterlage fiir
die mit Bindemittel beschichtete Faserschicht angebracht werden. Jede andere im Fachgebiet bekannte Unterlageausfiihrung kann
gleichfalls eingesetzt werden. AuBerdem solite beachtet werden, daR die mit Bindemittel beschichteten Fasern vorzugsweise auf
eine griindlich vorbereitete Oberfliche aufgetragen werden. Bei feuerfesten Steinen oder anderem monolithischen dichter
“Feuerfestmaterial, wie es auf Wand 18 gezeigt wird, heift das, daB derartige Steine sandgestrahit oder anderweitig zur Entfernung
von losem flockenartigem Material von der zu beschichtenden Oberfliche vorbereitet werden miissen. Wenn die mit Bindemittel
beschichteten Fasern auf eine Metalloberflache wie bei 17 oder Wand 16 in Fig. 1 aufgetragen werden sollen, kann sich in einigen
Fillen ein Asphalt- oder anderer Schutzanstrich empfehlen. Wenn das Verfahren zur Auftragung von mit Bindemitte! beschichteten
Fasern auf eine Wand varhandener feuerfester Faser wie auf Wand 18 in Fig. 1 angewandt wird, dann empfiehlt es sich aurh, alle
losen oder flockenartigen Stellen von der zu beschichtenden Oberflache zu entfernen. Die mit Bindemittel beschichteten Fasern
kénnen auch (iber einer vorhandenen Schicht von vorher aufgespritzten mit Bindemittel beschichteten Fasern oder von faserartig
. geformter Gestalt aufgetragen werden. Das heilt, sollte ein Teil der vorherigen Schicht infolge mechanischen oder anderen
Kontaktes mit der Oberfliche abgeschlagen worden sein, kann eine neue Schicht von mit Bindemittel beschichteten Fasern auf die
schadhafte Stelle aufgetragen werden. In vielén Situationen ist es ratsam, eine Schicht Bindemittel auf die
Easer-Bindemittel-Schicht aufzuspritzen, nachdem die Schicht auf die Flache aufgetragen worden ist.
Man wird leicht verstehen, daR durch dieses Verfahren zur Aufbringung von feuerfesten Faserauskleidungen viele der oben
beschriebenen Nachteile behoben werden kdnnen. Fiir dieses Verfahren ist beispielsweise kein Auftragen von Martel auf das alte
Ziegelwerk oder die feuerfesten Ausmauerungen erforderlich, um Fasern in Form von Fertigelementen wie bei den dem bisherigen
Stand der Technik entsprechenden Verfahren aufbringen zu kdnnen. Das Bindemitte! liefert den Haftmechanismus fiir das
Auftragen der neuen Schicht, wodurch die Arbeitskosten gesenkt werden. Bei dem neuen Verfahren ist auch keinerlei Wartezeit
nétig, damit der Mdrtel die hydraulischen Bindungen bilden kann und dann langsam vor dem Beheizen austrocknet. Man wird auch
feststellen, daB durch das erfindungsgeméRe Verfahren einer der grundlegenden Nachteile der bisherigen Anbringungsmethoden
ausgeschlossen wird, bei denen es notwendig war, die freiliegende feuerfeste Faserschicht mit einem Bindungsmaterial nach der
Anbringung der Schichten oder Fertigelemente zu beschichten, um Abriebfestigkeit zu erzielen. Durch das erfindungsgemafie
Verfahren wird gewahrleistet, daf alle Fasern in der gesamten Schicht gut aneinander gebunden sind und eine auBerordentlich
hochwertige monolithische Auskleidung ergeben. >
Die Oberfliche der nach dem erfindungsgeméRen Verfahren aufgebrachten Auskleidung wird durch mechanischen Abrieb oder auf
der Gasgeschwindigkeit beruhenden Abrieb weit weniger beeintrichtigt. Zum Beweis fiir diese Behauptung wurde folgendes
Experiment durchgefiihrt: Eine anndhernd 50,8 mm dicke Schicht von feuerfesten 1427°C Fasern (Manville CERACHROM E) wurde
mit Hilfe des erfindungsgemaBen Verfahrens auf eine freistehende feuerfeste Ziegelwand von 457,2 mm X 228,6 mm aufgespritzt.
Diese Wand wurde direkt vor die Offnung eines Luft-Naturgasbrenners eines Ofens gestellt, so daB die Oberflache der
aufgespritzten Auskleidung in einer Entfernung von 609,6 mm von dem Brenner einer Flammentemperatur von 32°C ausgesetzt war.
Nach wiederholtem Erhitzen auf Temperaturen von 1204°C, 1316°C und 1427°C waren an der aufgespritzten Schicht keinerlei auf
die extreme Temperaturbedingung und die Gasstromungsgeschwindigkeit zuriickzufiihrende Schaden festzustellen.
Es wurde ein neuartiges Verfahren zur Auftragung.von feuerfesten oder anderen Fasern, die mit einem Bindemittel beschichtet
_worden sind, auf eine Oberflache vorgestellt. Da durch dieses Verfahren ein Aneinanderbinden der hochtemperaturbesténdigen
Fasern und ihre Haftung an einer Oberfliche gewahrleistet wird, kdnnen dicke Schichten von wirmeisolierenden Fasern sehr rasch
aufgebracht werden. Da die Anbringung der isolierung in einem sehr geringen Bruchteil der normalerweise bei herkdmmlichen
Verfahren bendtigten Zeit erfolgt, sind die Kosten fiir die Anbringung sowie die Stillstandszeit des Ofens und anderer zu isolierender
Aggregate ganz erheblich reduziert. SchlieRlich erlaubt das erfindungsgemaRe Verfahren das sofortige Erhitzen der Faserschicht, so
da der Ofen oder das andere Aggregat fast unmittelbar nach dem Spritzen wieder in Betrieb genommen werden kann. Tatsachlich
konnte die Bindemittel-Faser-Schicht durch den Einsatz von ferngesteuerten Geréten wie Robotern oder luft- oder wassergekiihlten
Lanzen bei einem Betriebstemperatur aufweisenden Ofen aufgebracht werden. Das wére fiir die Reparatur von noch in Betrieb
befindlichen Ofen sehr zu begriiRen.
ErfindungsgemaR wurde ein ausgezeichnetes Bindemittelsystem entdeckt, das vorzugsweise aus Chromaluminiumphosphat und
einem geeigneten Kiebrigmacher besteht. Die erfindungsgemal bevorzugte Chromaluminiumphosphat-Verbindung kann durch die
folgende verallgemeinerte Formel: Al,0; + 3P,05 - xCr0; gekennzeichnet werden, worin x im Bereich von etwa 0,1 bis 10 liegt.
Unter dem erfindungsgemaR angewandten Begriff ,Klebrigmacher” sind diejenigen Substanzen zu verstehen, die dem
erfindungsgemaRen Bindemittelsystem Klebrigkeit oder Hafteigenschaften verleihen. Im allgemeinen werden solche Klebrigmacher
anorganischer Natur sein. Hochtemperaturbestandige Tonarten, vor allem Montmorillont-Tonarten {vorzugsweise die westliche
Bentonit-Abart) haben sich als fiir die Erfindung brauchbar erwiesen. Auf Natrium und Calcium basierende Tonarten wie sidlicher




Bentonit kénnen gleichfalls als Klebrigmacher eingesetzt werden. Welcher Klebrigmacher auch verwendet wird, er mu natfirlich
mit dem Gesamtbindemittelsystem vertrdglich und fiir den vorgesehenen Anwendungszweck hinsichtlich seiner chemischen und
physikalischen Eigenschaften geeignet sein. Ganz besonders wichtig ist es, daR der Klebrigmacher in der eingesetzten Menge kein
FlieRen das Bindemittel-Faser-System bei erhdhten Temperaturen verursacht. ,

Das erfindungsgemaRe Bindemittelsystem kann zwar nach jeder beliebigen, im Fachgebiet bekannten Methode hergestelit werden,
aber das hervorragende erfindungsgeméRe Bindemittelsystem wird vorzugsweise nach dem anschlieRend beschriebenen
verallgemeinerten Verfahren hergestellt.

Ein Gemisch aus Phosphorséureldsung, einem entsprechenden FluRmittel wie Borsaure und Bentonit-Ton wird griindlich verrihrt
und anschlieRend auf eine Temperatur (im allgemeinen 38°C) erhitzt, die ausreicht, damit die Bestandteile miteinander reagieren
Kkénnen. Obwoh! variierende Konzentrationen von Phosphorsaure eingesetzt werden konnen, wird fiir die vorliegende Erfindung eine
75%ige oder stirkere Phosphorsdureldsung bevorzugt. In der hier gebrauchten Bedeutung sollen unter entsprechendes FluBmittel
diejenigen Substanzen zu verstehen sein, die dem erfindungsgemaRen Bindemittelsystem zusétzliche Festigkeit durch die
Verbesserung der glaséhnlichen Bindung bei erhéhten Temperaturen verleihen. Wenn auch Borséure ein bevorzugtes FluBmittel ist,
so kénnen auch andere anorganische Metalisalze wie Natriumcarbonat, Magnesiumchlorid, Magnesiumsnitrat, Calciumcarbonat,
Cobaltoxid und andere verwendet werden.

Nach Erhitzen auf annihernd 38°C wird das oben beschriebene Reaktionsgemisch mit hydratisiertem Aluminiumoxid vereinigt. Das
bevorzugte Aluminiumoxid ist ein hydratisiertes Aluminiumoxid, zum Beispiel das gegenwirtig von ALCOA unter dem Warenzeichen
C-31 angebotene. Das Gemisch wird anschiieRend auf eine Temperatur von annahernd 82°C erhitzt, und jetzt wird Chrom(ll1)-oxid
(Cr,05) zugegeben. Das bevorzugte Chrom(lll)-oxid hat eine Dichte von 5,1 und wird in einem Masseanteil von 1,26 % zur
Gesamtmasse des Gemischs zugesetzt. Zu diesem Zeitpunkt wird die Reaktion exotherm, die Temperatur steigt auf annahernd
114°C, das Volumen der Mischung verdoppelt sich annéhernd und die Reaktion ist beendet. Die Losung I&Rt man abkiihlen, und ein
inertes Tragermittel wie Wasser wird zur Einstellung der Dichte des Bindemittels auf 1,70 bei Raumtemperatur zugesetzt.

Die oben genannten Bestandteile werden erfindungsgemaf in den folgenden allgemeinen, bevorzugten und am besten geeigneten
Masseprozentanteilen in bezug auf die Gesamtmasse des Bindemittels verwendet.

Tabelle

Bestandteil allgemein bevorzugt am besten geeig-
’ net

Phosphorsaure-

l6sung 60-90 75-85 78,8

FluBmittel 0-5 _ 2- 4 2,87

Klebrigmacher 1- 8 1- 5 2,87

Hydratisiertes

Aluminiumoxid 5-30 10-20 14,2

Chromverbindung 05-5 1-2 1,26

Obwohl! Chrom(lil)-oxid Cr,05 genannt wurde, kénnen auch andere geeignete Chromverbindungen wie Losungen von Chromséure
(H,Cr0,) und Chromsalzidsungen wie Magnesiumchromat, die unter entsprechenden Temperaturbedingungen in Chromoxid (Cr,0s)
umgewandelt werden konnen, zugegeben werden.

In gleicher Weise kdnnen, obwoh! Aluminiumoxid als das bevorzugte Metalloxid, das mit der Phosphorsdureldsung umgesetzt
werden soll, genannt worden ist, Magnesiumoxid oder andere geeignete Metalloxide mit der Phosphorsdureldosung umgesetzt
werden, ohne daB dadurch vom Geltungsbereich der Erfindung abgewichen wird.

Eine alternative Bindemittelzusammensetzung enthait kolloidales Siliziumdioxid mit einem Klebrigmacher. Vorzugsweise wird
Kolloidales Siliziumdioxid-Sol NALCO 1115 im GrdRenbereich von 4 Millimikrometer und mit einem Feststoffgehalt von 15%
verwendet. Etwa 18,2 kg dieses kolloidalen Siliziumdioxids wurden mit 0,57 kg westlichem Bentonit zur Bildung eines klebrigen
Bindemittels vermischt. : . ’

Durch die Zugabe eines Montmorillonit-Tones wie westlichem Bentonit zur Bindemittelgrundmasse wurde ein klebriges Bindemittel
gewonnen, das praktisch an jeder Oberflache haftet. Wenn auch westlicher Bentonit bevorzugt wird, so hat sich doch jede unter
den Montmorillonit-Typen von Tonmineralen ausgewéhlte Tonart als brauchbarer Klebrigmacher erwiesen. D

Das erfindungsgemaRe Bindemittel kann mit Erfolg mit feuerfesten Fasern in einem Aufspritz-Verfahren eingesetzt werden. Das
heiRt, feuerfeste Fasern kdnnen aus einer Spritzpistole. abgegeben werden, wobei sie gleichzeitig mit dem erfindungsgemalen
Bindemittel beschichtet werden. Durch diese Auftragung von feuerfester Faser und Bindemittel konnte die Einsatztemperatur der
feuerfesten Fasern iiber ihre normale Nenntemperatur erhoht werden. Fiir die Auftragung von feuerfesten Fasern auf eine
Oberflache wie eine Ofenwand, wird das Bindemittel, vorzugsweise mit Wasser, in einem Volumenverhéltnis von Wasser zu
Bindemittel von 4,5:1 verdiinnt. Dieses Volumenverhiltnis kann zwischen 2:1 bis 15:1 liegen. Das verdlnnte Bindemittel wird
vorzugsweise in dem Verdiinnungsgefa® gerithrt, um eine homogene Mischung wéhrend des Spritzvorganges zu sichern. Das
verdiinnte Bindemittel kann mit den Fasern in einem von der Bindemittelverdiinnung abhangigen Verhiltnis auf eine Oberflache

aufgespritzt werden. Fiir das oben beschriebene bevorzugte Chromaluminiumphosphat-Bindemittel wird ein Verhéltnis von 0,80 kg
Fasern zu 0,45 kg Bindemittel bevorzugt.

Beispiele flir verschiedene Bindemittelzusammensetzung und -konzentrationen werden im folgenden aufgefihrt:

Bindemittel Nr. 1 war ein Gemisch von kolloidalem Siliziumdioxid NALCO AG 1115, das von NALCO Chemical Corp. vertrieben wird,
mit einer TeilchengroBe von 4 Millimikrometer und mit einem Feststoffgehalt von 15%. 18,2 kg dieser Lésung wurden mit 0,57 kg
westlichem Bentonit vermischt. Das resultierende Bindemittel wurde in einem Masseverhaitnis von 30% Bindemittel und 70%
Aluminiumoxid-Siliziumdioxid-Zirkoniumdioxid-Fasern aufgespritzt und bei 538 °C ausgehértet. Es entstand ein Verbundmaterial von
192 kg/m® mit guter Integritét.

Bindemittel Nr. 2 war ein Gemisch aus der Chrom-Aluminiumphosphat-Bindemittelgrundmasse mit Bentonit-Ton und Borsaure in
der oben beschriebenen am meisten bevorzugten Zusammensetzung. Das Bindemittelkonzentrat wurde im Volumenverhéitnis von
4:1 mit Wasser verdiinnt und mit Aluminiumoxid-Siliziumdioxid-Zirkoniumdioxid-Fasern in einem Verhaltnis von 14 Ma.-%
Bindemittel zur 86 Ma.-% Fasern aufgespritzt. Das Verbundmaterial wurde anschlieBend bei 538°C ausgehértet und ergab ein

192 kg/m? Material.



Bindemittel Nr. 3 war ein Gemisch von 0,23 kg kolloidalem Aluminiumoxid, 0,9 kg Al,05-Partikeln mit einer Maschengréf3e von —325
mesh und 0,57 kg Bentonit in 18,2 kg Wasser. Dieses Bindemittelkonzentrat wurde mit
Aluminiumoxid-Siliziumdioxid-Zirkoniumdioxid-Fasern in einem Verhaltnis von 40 % Bindemittel zu 60 % Fasern gespritzt. Das
resultierende Material wurde bei 538°C ausgehértet und ergab ein Material, das an der Ziegelunterlage nicht gut haften blieb und
keine ausreichende Integritat fir die genaue Messung der Dichte besaR.

Bindemittel Nr. 4 war ein Gemisch von 5,0 kg Kaolin-Ton, 0,34 kg westlichem Bentonit und 136 kg Wasser. Dieses
Bindemittelgemisch war fiir das Spritzen zu viskos.

Bindemittel Nr. 5 war ein Gemisch von Chromaluminiumphosphat-Bindemittelgrundmasse mit Bentonit-Ton und Borséure in der
oben beschriebenen, am meisten bevorzugten, Zusammensetzung. Dieses Bindemittelkonzentrat wurde in einem Volumenverhéltnis
von 10:1 mit Wasser verdiinnt und in gleichen Masseanteilen mit Aluminiumoxid-Siliziumdioxid-Zirkoniumdioxid-Fasern gespritzt.
Das resultierende Material wurde bei 538 °C ausgehértet und ergab ein Material mit einer Dichte von 240 kg/m?.

Bindemittel Nr. 6 war ein Gemisch der Chromaluminiumphosphat-Bindemittelgrundmasse mit dem Bentonit-Ton und Borséure in
der oben beschriebenen am meisten bevorzugten Zusammensetzung. Dieses Bindemittelkonzentrat wurde in einem
Volumenverhaltnis von 15:1 mit Wasser verdiinnt und in einem Verhéltnis von 45 Ma.-% Bindemittel zu 55 Ma.-%
Aluminiumoxid-Siliziumdioxid-Zirkoniumdioxid-Fasern gespritzt. Das resultierende Material wurde bei Raumtemperatur ausgehértet
und ergab ein Material mit einer Dichte von 208 kg/m?®. B
Bindemittel Nr. 7 war ein Gemisch der Chromaluminiumphosphat-Bindemittelgrundmasse mit Bentonit-Ton und Borséure in der
oben beschriebenen am meisten bevorzugten Zusammensetzung. Dieses Bindemittel wurde in einem Volumenverhaltnis von 15:1
mit Wasser verdlinnt und in einem Verhéltnis von 36 Ma.-% Bindemittel zu 64 Ma.-%
Aluminiumoxid-Siliziumdioxid-Zirkoniumdioxid-Fasern gespritzt. Das resultierende Material wurde bei 538°C ausgehartet, ergab
aber kein Material mit ausreichender Integritat flir eine Dichtemessung.

Bindemittel Nr. 8 war ein als Bindemittel Nr. 1 beschriebenes kolloidales Siliziumdioxid-Bindemittel aber ohne Bentonit-Ton. Das
Bindemittel wurde in einem Masseverhaitnis von 60 % Bindemittel zu 40% Fasern mit

- Aluminiumoxid-Siliziumdioxid-Zirkoniumdioxid-Fasern gespritzt. Das resultierende Material wurde bei 538 °C ausgehértet, ergab
aber kein Material mit einer ausreichenden Integritét fiir die Durchfiihrung einer Dichtemessung, weil Bindemittelmigration zu

* verzeichnen war.

Bindemittel Nr. 9 war ein Gemisch von Bentonit-Ton und Wasser in einem Masseverhaltnis von 10% Bentonit zu 90% Wasser. Dieses
Bindemittel ging keine Bindung mit den Aluminiumoxid-Siliziumdioxid-Zirkoniumdioxid-Fasern ein.
Ein Vergleich der Eigenschaften der Bindemittelzusammensetzungen wird anschliefend gebracht:

Bindemittel Integritat Bindemittel-
klebrig mit Faser - migration
nach Aushaértung

Bindemittel Nr. 1 ja gut etwas
Bindemittel Nr. 2 ja maRig sehr gering
Bindemittel Nr. 3 ja mafig etwas
Bindemittel Nr. 4 ja unbekannt unbekannt
Bindemittel Nr. 5 ja ausgezeichnet sehr gering
Bindemittel Nr. 6 ja ausgezeichnet sehr gering
Bindemittel Nr. 7 ja maBig unbekannt
Bindemittel Nr. 8 nein schlecht sehr stark
Bindemittel Nr. 8 ja keine unbekannt

Es wurde ein Vergleich der Schrumpfung der einzelnen Bestandteile der Bindemittel Nr. 1, 2, 3, 5 und 6 miteinander und nur mit den
Fasern angestellt. Die Bindemittel-Faser-Verbundstoffe zeigten, nachdem sie vier Stunden lang einer Temperatur von 1 316°C
ausgesetzt worden waren, die folgenden Schrumpfungskennwerte:

. Schrumpfung (%)
Bindemittel Nr. 1 2,6
Bindemittel Nr. 2 15
‘Bindemittel Nr. 3 1,6
Bindemittel Nr. 5 1,6
Bindemittel Nr. 6 1.4
Faser alleine 20

Aus der obigen Erlauterung kann man erkennen, daB Verbundstoffe, die aus der am meisten bevorzugten
Bindemittelkonzentrat-Zusammensetzung von Bindemittel Nr. 2, 5 und 6 hergestellt worden waren, weniger Schrumpfung aufwiesen
als die Fasern alleine. Wenn auch Bindemittel Nr. 3 eine geringe Schrumpfung zeigte, so besaR die spezifische
Bindemittelzusammensetzung nur maRige Bindungseigenschaften.

Es wurde ein Vergleich der Aushértungstemperaturen von Bindemittel Nr. 5 angestellt. Das heif3t, das als
Bindemittelzusammensetzung Nr. 5 hergestellte Material wurde bei 121°C, 177°C und 232°C ausgehértet. Jedes Material wurde
anschlieBend 72 Stunden lang in einer Kammer mit 90% Feuchtigkeit untergebracht und brachte folgende Ergebnisse: Das bei 121°C
ausgehartete Material wies 31 % zuséatzliche Feuchtigkeit auf und war n§B und weich, was auf eine vollstandige Aushartung
hindeutet; das bei 177°C ausgehartete Material nahm 18% zusatzliche Feuchtigkeit auf und war etwas feucht und weich, war aber
noch akzeptabel; und das bei 232°C ausgehartete Material hatte 13 % zusétzliche Feuchtigkeit aufgenommen und war hart und
behielt seine Integritat. Somit zeigt die Aushirtungstemperatur eine untere Grenze von etwa 177°C, wobei eine bevorzugte
Aushéartungstemperatur bei etwa 232°C oder dariiber liegt.

Zur Bestimmung der bevorzugten Grenzen fiir die Verdiinnung und das Verhltnis von Bindemittel und Fasern fiir das am meisten
bevorzugte Chromaluminiumphosphat-Bindemittel wurden die Zusammensetzungen der Bindemittel Nr. 2, 5, 6 und 7 getestet. Die
Faser-Bindemittel-Verbundstoffe wurden inbezug auf das Masseverhéltnis des urspriinglichen Bindemittelkonzentrates zum
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Faser-Masseverhéltnis aufgrund der im resultierenden Material ermittelten Integritdt verglichen. Das Masseverhéltnis von
Bindemittelkonzentrat zu Fasern betrug 4,86 % bei Bindemittel Nr. 2; 14,52% bei Bindemittel Nr. 5; 8,33% bei Bindemittel Nr. § und
5,72% bei Bindemittel Nr. 7. Die mit Bindemittel Nr. 5 und Nr. 6 hergestellten Materialien besaBen eine ausgezeichnete Integritit,
wéhrend die aus Bindemittel Nr. 2 und Nr. 7 hergesteliten Materialien eine mangelhafte Integritat aufwiesen. Das besagt, daR das
bevorzugte Masseverhiltnis von Bindemittelkonzentrat zu Fasern mindestens 6% betragen sollte. Die Verdiinnung des Bindemittels
und das Masseverhéltnis von verdiinntem Bindemittel und Faser sollten daher entsprechend eingestellt werden.
Wenn die Erfindung auch unter Hinweis auf eine bevorzugte Ausfiihrungsform beschrieben wurde, soll sie nicht darauf beschrankt
werden, weil Verdnderungen und Modifikationen vorgenommen werden kénnen, die im vollen beabsichtigten Geltungsbereich der
Erfindung, wie er in den beigefiigten Anspriichen definiert wird, liegen. Wie in den Fig. 2 und 5 gezeigt wird, kénnen beispielsweise
verschiedene geometrische Ausfiihrungen der Spritzpistole angewandt werden, um die Faserbahn auf eine spezifische
Anwendungsstelle zu lenken. AuRerdem kénnen verschiedene Verdinnungsmittel als Tragermittel fiir das Bindemittelkonzentrat
eingesetzt werden. Obwohl Chromaluminiumphosphat mit Bentonit-Ton als das bevorzugte Bindemittel angefiihrt wurde, kénnen
andere Bindemittel auf der Grundlage eines temperaturbestandigen Tones wie Montmorillonit oder plastische Kugeltonarten, die
Montmorillonit-Ton in ausreichenden Mengen zur Schaffung eines klebrigen anorganischen Bindemittels enthalten, verwendet
werden. SchlieBlich kdnnen, obwohl das erfindungsgemaRe Verfahren fir das Spritzen von feuerfesten Fasern beschrieben wurde,
beliebige Fasern wie Glasfasern, Mineralwolle oder andere geeignete Fasern fiir das beschriebene Verfahren eingesetzt werden.
Kombinationen dieser oder unterschiedlicher feuerfester Fasern kénnen ebenfalls fiir die Herstellung einer geschichteten
Ofenauskleidung, die Uberaus kostenwirksam ist, herangezogen werden. AuRerdem kann das Spritzen eines Bindemittels mit
feinverteilten Stoffen wie verschiedenen Metalloxiden zur Herstellung einer besonders hitzebestandigen Oberfléche (ber der
aufgespritzten Faser-Bindemittel-Schicht angewandt werden.
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