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L’industria dei metalli ferrosi e non ferrosi richiede 

massima disponibilità degli impianti produttivi, ed 

elevati standard di qualità e sicurezza.

La nuova linea di prodotti QD di Unistara, 

rappresenta una svolta destinata a ridurre 

drasticamente i tempi di posa dei refrattari 

monolitici.

I prodotti che impiegano la nuova tecnologia 

QD, Quick Dry, sono caratterizzati da un legame 

refrattario minerale non cementizio, necessitano di 

tempi di avviamento e di essiccazione dimezzati 

rispetto ai prodotti tradizionali e realizzano 

prestazioni superiori durante l’esercizio del forno.

Il “Servizio Globale” di Unistara alle fonderie 

italiane è la risposta alle esigenze di un mercato 

in cui i refrattari rivestono un ruolo particolarmente 

importante e delicato influenzando direttamente il 

ciclo produttivo.

Questo servizio parte dallo studio dei dati relativi 

all’impianto (tipo di metallo fuso, combustibile, 

potenza impiegata, ecc.) e prevede prima ancora 

della fase di progettazione, l’assistenza tecnica 

in fase di demolizione e l’analisi dei frammenti di 

rivestimento provenienti dalle diverse aree del forno. 

La scelta del rivestimento e la fornitura del 

refrattario, la progettazione e la supervisione sulla 

corretta realizzazione del rivestimento, l’assistenza 

durante l’avviamento completano il quadro di un 

servizio apprezzato dalle migliori fonderie nazionali. 

Unistara mette al servizio di questo mercato una 

struttura tecnica e commerciale ad hoc, che vanta 

oltre vent’anni di esperienza diretta in questo 

settore, una capillare rete di vendita e sette filiali 

con deposito per assicurare sempre un intervento 

rapido ed efficiente.
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cubilotto a lunga 
campagna
La gamma di prodotti destinata ad essere impiegata nei cubilotti a lunga 
campagna è studiata per garantire risultati ottimali in ogni zona del forno; dalla 
zona del sifone alla zona di fusione, in funzione delle dimensioni dell’impianto e 
della durata della campagna.

La gamma comprende prodotti colabili, da spruzzo, cazzuolabili, da intonaco  
e pestellabili.

Prodotti informi
T. Limite di 
impiego

Resa  
Vol.

Classe 
granulom.

CCS After 
firing at

Al2O3 SiO2 Fe2O3 SiC ZrO2 C

[°C] [T/m3] [mm] MPa [°C] [%] [%] [%] [%] [%] [%]

Camino
CALDE GUN F 56 CO 1450 2.40 6 28 1400 56.5 33.5 0.7 - - -

Zona di caricamento (colabili)
CALDE CAST 40 TR 1820 2.65 6 70 1600 95.0 0.1 0.1 - - -
CALDE CAST M 28 D HR 1550 2.25 10 90 1500 45.5 47.8 1.3 - - -

Zona di caricamento (gunnitabili)
CALDE GUN C 28 HR 1500 2.30 6 40 1500 51.0 39.0 1.1 - - -

Zona di fusione (colabili)
CALDE CAST 40 TR 1820 2.65 6 70 1600 95.0 0.1 0.1 - - -
CALDE CAST G NC 66S24 QD 1650 2.85 10 27 1500 67.0 2.4 - 24.0 - -

Zona di fusione (gunnitabili)
CALDE GUN G M 33 GSP 1650 2.65 3 20 1500 63.0 7.5 - 7.5 - 4.8
CALDE GUN G C 75S10 1750 2.80 6 30 1500 76.0 4.9 - - - 4.2

Zona di fusione (pestellabili)
CALDE RAM G B 64S10 1700 2.65 6 10 1500 64.0 9.0 - 10.0 - 12.0

Protezione tubiera (cazzuolabili o da intonaco)
CALDE PLAST G C 65S20 1650 2.80 6 30 1550 65.0 6.5 - 20.0 - 8.0
CALDE PATCH HQ 26 U 1700 2.00 4 - - 3.5 94.0 0.2 - - -

Tino (colabili)
CALDE CAST G UC 66S24 QD 1650 3.05 10 125 1500 66,5 3 - 24 - 2,9

Tino (pestellabili)
CALDE RAM G B 64S10 1700 2.65 6 10 1500 64.0 9.0 - 10.0 - 12.0

Sifone (colabili)
CALDE CAST G UC 66S24 QD 1650 3.05 10 125 1500 66,5 3 - 24 - 2,9

Sifone (pestellabili)
CALDE RAM G B 64S10 1700 2.65 6 10 1500 64.0 9.0 - 10.0 - 12.0

© Calderys
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forno a induzione  
a crogiolo
Le soluzioni proposte per le diverse parti dei forni a induzione a crogiolo variano 
in funzione delle leghe prodotte e delle temperature di fusione utilizzate.

A partire dalle temperature inferiori ai 1000°C impiegate nelle fonderie di metalli 
non ferrosi, per arrivare agli oltre 1800°C impiegati per la produzione di alcune 
leghe d’acciaio.

L’impiego di questi prodotti consente di mantenere in esercizio l’impianto per un 
periodo prestabilito e di pianificarne la manutenzione.

Isolanti fibrosi
Temp. 

classificazione
Peso 

Volume
Conducibilità SiO2 CaO MgO Al2O3 Fe2O3

[°C] [g/cm3] [W/mK] [%] [%] [%] [%] [%]

Isolamento coperchio
INSULFRAX PAPER 1200 0,15 0,11 (600°C) - 0,15 (800°C) - 0,20 (1000°C) 61 - 67 27 - 33 2,5 - 6,5 < 1,0 < 0,6

Isolanti non fibrosi
Resistenza  
al calore

Conducibilità termica a 
500°C (T media)

Rigidità  
dielettrica

Resistanza alle 
correnti

Caratteristiche

[°C] [W/m°C] [kW/strato]

Isolamento dielettrico
MICA MSM 40 SRP 1200 0.09 > 6 Classe KA3c Accoppiata a fibra di vetro
MICA SINTERFOIL 40 1200 0.09 > 2.5 Classe KA3c Accoppiata a tessuto di vetro
ECOMICA COMBI CM 30 SRP 1200 - > 6 - Accoppiata a fibra ceramica
ECOMICA COMBI CGM 20 SRM 1000 - > 5.5 - Accoppiata a lana di roccia

Prodotti informi
T. Limite di 
impiego

Resa  
Vol.

Classe 
granulom.

CCS After 
firing at

Al2O3 SiO2 Fe2O3 SiC ZrO2 MgO

[°C] [T/m3] [mm] MPa [°C] [%] [%] [%] [%] [%] [%]

Coperchio (colabili)
CALDE CAST F 65 1460 2.30 6 25 800 64.0 30.0 1.2 - - -
CALDE CAST 1560 1650 2.45 6 100 1600 59.0 36.0 1.1 - - -

Becco di colata (colabili)
CALDE CAST 1560 1650 2.45 6 100 1600 59.0 36.0 1.1 - - -
CALDE FLOW AZ 1650 2.75 6 140 1600 59.0 28.4 0.5 - 9.6 -

Becco di colata (plastici)
CALDE PLAST 85 S 1700 2.95 6 100 1600 85.0 7.4 0.9 - - -

Cordolo superiore (colabili)
CALDE FLOW AZ 1650 2.75 6 140 1600 59.0 28.4 0.5 - 9.6 -
CALDE CAST GIBRAM 1600 2.90 6 140 1600 85.0 10.0 1.0 - - -

Cordolo superiore (intonaci)
CALDE PATCH PB 82 U 1600 2.9 5 40 1600 82.0 9.0 1.3 - - -
SILICA PATCH HQ 40 UC 1700 - 2 - - 3.0 95.0 0.2 - - -

© Calderys
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Prodotti informi
T. Limite di 
impiego

Resa  
Vol.

Classe 
granulom.

CCS After 
firing at

Al2O3 SiO2 Fe2O3 SiC ZrO2 MgO

[°C] [T/m3] [mm] MPa [°C] [%] [%] [%] [%] [%] [%]

Anelli supporto sup./inf. (colabili)
CALDE CAST 1560 1650 2.45 6 100 1600 59.0 36.0 1.1 - - -
CALDE FLOW AZ 1650 2.75 6 140 1600 59.0 28.4 0.5 - 9.6 -
CALDE CAST GIBRAM 1600 2.90 6 140 1600 85.0 10.0 1.0 - - -

Push out (colabili)
CALDE CAST GIBRAM 1600 2.90 6 140 1600 85.0 10.0 1.0 - - -
CALDE CAST LX 58 1650 2.50 6 90 1600 57.0 38.0 1.1 - - -
CALDE FLOW AZ 1650 2.75 6 140 1600 59.0 28.4 0.5 - 9.6 -

Rasatura spire (cazzuolabili)
CALDE STIX T 90 G1 1750 2.85 1 87 1450 91.0 3.0 - - - -

Sicurezza - camicia permanente
CALDE FLOW LC 95 1650 3.15 3 100 1600 96.0 0.5 0.1 - - -

Prodotti informi - ghisa
T. Limite di 
impiego

Resa  
Vol.

Classe 
granulom.

CCS After 
firing at

Al2O3 SiO2 Fe2O3 SiC ZrO2 MgO

[°C] [T/m3] [mm] MPa [°C] [%] [%] [%] [%] [%] [%]

Rivestimento di usura (pigiate secche)
SILICA MIX 7 A 0,8 1580 2.20 7 - - - 98.0 - - - -
SILICA MIX Q 15 1580 2.00 7 - - - 98.2 - - - -
SILICA MIX Q 16 1620 2.00 7 - - - 98.4 - - - -
SILICA MIX E 15 Z 1580 2.20 7 - - - 97.0 - - 1.3 -
SILICA MIX E 16 Z 1620 2.20 7 - - - 97.0 - - 1.3 -
SILICA MIX E 15 BF 1580 2.20 7 - - 1.1 98.0 0.1 - - -
SILICA MIX E 16 BF 1650 2.20 7 - - 1.0 98.0 - - - -

Rivestimento di usura (mixed melting)
CALDE MIX SA 68 S 1670 2.60 6 40 1400 67.0 29.0 - - - -

Riparazioni in faccia calda (cazzuolabili o da intonaco)
CALDE PATCH HQ 22 U 1700 2.200 4 - - 2.7 95.5 0.2 - - -
CALDE PATCH PB 82 U 1600 2.9 5 40 1600 82.0 9.0 1.3 - - -
SILICA PATCH HQ 26 UC 1650 2.20 4 - - 3.0 94.0 0.3 - - -
CALDE TROWEL PB 80 U 1650 2.30 0.2 - - 80.0 9.1 1.7 - - -

Prodotti informi - acciaio
T. Limite di 
impiego

Resa  
Vol.

Classe 
granulom.

CCS After 
firing at

Al2O3 SiO2 Fe2O3 SiC ZrO2 MgO

[°C] [T/m3] [mm] MPa [°C] [%] [%] [%] [%] [%] [%]

Rivestimento di usura (pigiate secche)
CALDE MIX SC 84 M16 1800 3.05 6 13 1600 84.0 0.1 0.1 - - -
CALDE MIX SC 85 M17 1800 3.05 6 - - 84.0 0.3 0.1 - - -
CALDE MIX SC 4010 1800 3.00 6 - - 88.5 - 0.1 - - 11.0

Riparazioni in faccia calda (cazzuolabili o da intonaco)
CALDE PATCH PB 82 U 1600 2.9 5 40 1600 82.0 9.0 1.3 - - -
CALDE TROWEL PB 80 U 1650 2.30 0.2 - - 80.0 9.1 1.7 - - -

Formati densi
Peso volume Porosità apparente Refrattarietà 

sotto carico
CCS Al2O3+TiO2 SiO2 Fe2O3 SiC ZrO2 MgO

[kg/m3] [%] T0.5 / °C MPa [%] [%] [%] [%] [%] [%]

Ancoraggi coperchio
ANC. CERAMICI ST 330 2600 ÷ 2800 20 - 80 77 15.2 2 - - -
ANC. CERAMICI ST 390  
(O ANC. METALLICI AISI 304)

2600 ÷ 2800 20 - 80 77 15.2 2 - - -

catalogo prodotti fonderia
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Prodotti informi
T. Limite di 
impiego

Resa  
Vol.

Classe 
granulom.

CCS After 
firing at

Al2O3 SiO2 Fe2O3 SiC ZrO2 MgO

[°C] [T/m3] [mm] MPa [°C] [%] [%] [%] [%] [%] [%]
Isolamento coperchio
CALDE GUN MW STRONG LITE 1320 1.60 4 10 1200 39.0 40.0 5.5 - - -
CALDE CAST XL 140 1400 0.64 5 1.6 1200 49.0 35. 0.9 - - -

Faccia calda coperchio (colabili)
CALDE CAST F 65 1460 2.30 6 25 800 64.0 30.0 1.2 - - -
CALDE CAST UT 94 1800 3.15 6 145 1600 93.0 6.0 0.1 - - -

Isolamento bacino (colabili)
CALDE CAST MW 140 C/G 1400 1.40 5 4 1200 42.0 43.6 2.1 - - -

Rivestimento di sicurezza (da spruzzo)
CALDE GUN M 32 1650 2.80 3 90 1600 79.5 13.4 1.1 - - -

Bacino, becco di colata, porta (colabili)
CALDE CAST NT 92 QD 1750 3.0 6 132 1600 93.0 6.0 0.05 - - -
CALDE CAST UB 1680 2.85 6 80 1600 85.0 11.5 0.9 - - -
CALDE CAST UT 94 1800 3.15 6 145 1600 93.0 6.0 0.1 - - -

Formati densi
Peso volume Porosità apparente Refrattarietà 

sotto carico
CCS Al2O3+TiO2 SiO2 Fe2O3 SiC ZrO2 MgO

[kg/m3] [%] T0.5 / °C MPa [%] [%] [%] [%] [%] [%]
Rivestimento di sicurezza
STV 2150 19 1360 30 40.5 53.5 2.1 - - 0.3

Ancoraggi coperchio
ANC. CERAMICI ST 330 2600 ÷ 2800 20 - 80 77 15.2 2 - - -
ANC. CERAMICI ST 390 2600 ÷ 2800 20 - 80 77 15.2 2 - - -
ANCORAGGI AISI 304 - - - - - - - - - -

forno a  
canale - attesa
Il forno di attesa è un punto nevralgico per molte fonderie perché deve  
contenere grandi quantità di metallo fuso, già legato, pronto per le stazioni di colata.  
Quindi è necessario che il rivestimento di questi forni, siano essi per acciaio, ghisa o  
non-ferrosi, garantisca una elevata resistenza alla corrosione ed un ottimo isolamento termico. La scelta tra isolamento in getto o in 
mattoni isolanti, talvolta dettata dalla geometria del forno, va valutata in funzione delle esigenze di preriscaldo e di sinterizzazione.

Isolanti fibrosi
Punto di 
fusione

Peso 
Volume

Conducibilità SiO2 CaO MgO Al2O3 Fe2O3

[°C] [g/cm3] [W/mK] [%] [%] [%] [%] [%]

Isolamento coperchio e bacino
FIBERFRAX DURABOARD 120 ZK 1760 0.39 0,13 (600°C) - 0,16 (800°C) - 0,19 (1000°C) 50 – 56 - - 42 - 50 < 0,2
FIBERFRAX DURABOARD 120 LD 1760 0.30 0,09 (600°C) - 0,13 (800°C) - 0,17 (1000°C) 50 – 56 - - 42 - 50 < 0,2

© Calderys

Formati isolanti
Classe Densità T. classificazione Conducibilità CCS Al2O3+TiO2 SiO2 Fe2O3

ASTM C 
155

[g/cm3] [°C] [W/mK] MPa [%] [%] [%]

Isolamento bacino
T 26 26 0.80 1430 0,32 (800°C) - 0,35 (1000°C) - 0,38 (1200°C) 2.4 51.2 45.9 0.9
UNI 26 26 0.80 1430 0,31 (800°C) - 0,35 (1000°C) - 0,39 (1200°C) 2.1 ÷ 2.4 47 48 0.7 ÷ 0.8
BNZ 26 26 0.77 1430 0,27 (538°C) - 0,32 (816°C) - 0,37 (1093°C) 1.9 47 48.6 0.7

© Calderys
8 | fonderia metalli ferrosi

USFONDed2.indd   8 14/02/19   09:13



Le molteplici tipologie di forni di colata, pressurizzati e non, per linee di stampaggio 
in serie, di piccole e grandi dimensioni, richiedono soluzioni specifiche che tengano 
conto anche della crescente domanda di processi di produzione sostenibili.

Isolanti fibrosi
Punto di 
fusione

Peso 
Volume

Conducibilità SiO2 CaO MgO Al2O3 Fe2O3

[°C] [g/cm3] [W/mK] [%] [%] [%] [%] [%]

Isolamento coperchio
FIBERFRAX DURABOARD 120 ZK 1760 0.39 0,13 (600°C) - 0,16 (800°C) - 0,19 (1000°C) 50 – 56 - - 42 - 50 < 0,2
FIBERFRAX DURABOARD 120 LD 1760 0.30 0,09 (600°C) - 0,13 (800°C) - 0,17 (1000°C) 50 – 56 - - 42 - 50 < 0,2

Isolamento bacino (T. Class.)
INSULFRAX PAPER 1200 0,15 0,11 (600°C) - 0,15 (800°C) - 0,20 (1000°C) 61 - 67 27 - 33 2,5 - 6,5 < 1,0 < 0,6

Prodotti informi
T. Limite di 
impiego

Resa  
Vol.

Classe 
granulom.

CCS After 
firing at

Al2O3 SiO2 Fe2O3 SiC ZrO2 MgO

[°C] [T/m3] [mm] MPa [°C] [%] [%] [%] [%] [%] [%]

Isolamento coperchio (colabili)
CALDE CAST XL 140 1400 0.64 5 1.6 1200 49.0 35. 0.9 - - -
CALDE CAST LW 134 CO C/G 1350 0.93 5 1.0 1200 42.0 45.0 1.0 - - -

Faccia calda coperchio (colabili)
CALDE CAST F 65 1460 2.30 6 25 800 64.0 30.0 1.2 - - -
CALDE CAST UT 94 1800 3.15 6 145 1600 93.0 6.0 0.1 - - -

Canale di colata (colabili)
CALDE CAST NT 92 QD 1750 3.0 6 132 1600 93.0 6.0 0.05 - - -
CALDE CAST UB 1680 2.85 6 80 1600 85.0 11.5 0.9 - - -
CALDE CAST UT 86 S 1800 2.95 6 100 1600
CALDE CAST UT 94 1800 3.15 6 145 1600 93.0 6.0 0.1 - - -

Bacino (DVM)
CALDE MIX SA 66 S R 1600 2.70 6 - - 67.0 29.0 - 1.9 - -
CALDE MIX SA 68 S 1670 2.60 6 40 2.0 67.0 29.0 - - - -

Bacino (colabili)
CALDE CAST NT 92 QD 1750 3.0 6 132 1600 93.0 6.0 0.05 - - -
CALDE CAST UB 1680 2.85 6 80 1600 85.0 11.5 0.9 - - -
CALDE CAST UT 86 S 180 2.95 5 100 1600 86.0 6.0 0.1 7.0 - -
CALDE CAST UT 94 1800 3.15 6 145 1600 93.0 6.0 0.1 - - -

© Calderys

forno  
press pour  
o di colata

Formati densi
Peso volume Porosità apparente Refrattarietà 

sotto carico
CCS Al2O3+TiO2 SiO2 Fe2O3 SiC ZrO2 MgO

[kg/m3] [%] T0.5 / °C MPa [%] [%] [%] [%] [%] [%]

Isolamento bacino
STV 2150 19 1360 30 40.5 53.5 2.1 - - 0.3

Ancoraggi coperchio
ANC. CERAMICI ST 330 2600 ÷ 2800 20 - 80 77 15.2 2 - - -
ANC. CERAMICI ST 390 2600 ÷ 2800 20 - 80 77 15.2 2 - - -
ANCORAGGI AISI 304 - - - - - - - - - -

catalogo prodotti fonderia
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induttore
Per il rivestimento dell’induttore, nei forni a pressione e nei forni di attesa, la 
scelta di Unistara si concentra su prodotti colabili e vibrabili che consentano 
di ridurre in maniera significativa i consumi energetici per tonnellata di metallo.

Prodotti informi
T. Limite di 
impiego

Resa  
Vol.

Classe 
granulom.

CCS After 
firing at

Al2O3 SiO2 Fe2O3 SiC ZrO2 MgO

[°C] [T/m3] [mm] MPa [°C] [%] [%] [%] [%] [%] [%]

Induttore (DVM)
CALDE MIX M S 86 BTI 1700 2.80 5 - - 12.0 1.5 - - - 84.0
CALDE MIX SC 86 NTI 1700 3.00 6 - - 86.0 0.6 - - - 10.0

Riparazioni (gunnitatura o spruzzo)
CALDE GUN PC 90 D 1650 3.50 6 75 1600 92.0 1.0 - - - -

Riparazioni (getto)
CALDE RAM PC 90 D 1650 3.50 6 75 1600 92.0 1.0 - - - -
CALDE CAST UT 94 1800 3.15 6 145 1600 93.0 6.0 0.1 - - -

Chiusura o accoppiamento
CALDE MAG COAT C 93 1600 2.42 3.5 - - 0.8 4.7 0.5 - - 92.5
CALDE PATCH OZ 96 1700 - 0.1 - - - - - - 96.0 -
CALDE PATCH SC 88 1600 - 0.5 - - 88.0 10.0 0.5 - - -

© Calderys
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fonderia  
metalli  
non ferrosi
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Le soluzioni proposte per le diverse parti dei forni a induzione a crogiolo variano in 
funzione delle leghe prodotte e delle temperature di fusione utilizzate.

L’impiego di questi prodotti consente di mantenere in esercizio l’impianto per un 
periodo prestabilito e di pianificarne la manutenzione.

Isolanti non fibrosi
Resistenza  
al calore

Conducibilità termica a 
500°C (T media)

Rigidità  
dielettrica

Resistanza alle 
correnti

Caratteristiche

[°C] [W/m°C] [kW/strato]

Isolamento dielettrico
MICA MSM 40 SRP 1200 0.09 > 6 Classe KA3c Accoppiata a fibra di vetro
MICA SINTERFOIL 40 1200 0.09 > 2.5 Classe KA3c Accoppiata a tessuto di vetro

Prodotti informi
T. Limite di 
impiego

Resa  
Vol.

Classe 
granulom.

CCS After 
firing at

Al2O3 SiO2 Fe2O3 SiC ZrO2 MgO

[°C] [T/m3] [mm] MPa [°C] [%] [%] [%] [%] [%] [%]

Rasatura spire
CALDE STIX T 90 G1 1750 2.85 1 87 1450 91.0 3.0 - - - -

Sicurezza (camicia permanente)
CALDE FLOW LC 95 1650 3.15 3 100 1600 96.0 0.5 0.1 - - -
CALDE FLOW AZ 1650 2.75 6 140 1600 59.0 28.4 0.5 - 9.6 -

Rivestimento di usura
SILICA MIX B Cu 7 1580 2.24 7 - - - 90.0 - 6.7 - -
SILICA MIX I/Cu B 1.6 1550 2.20 6 - - 1.4 96.9 - - - -
SILICA MIX I/Cu B 1.2 1600 2.20 6 - - 1.4 97.1 - - - -
CALDE MIX BC 85 S 1600 3.05 6 6 1400 4.0 86.0 - 5.0 - -
CALDE MIX BM 70 S 1600 2.50 6 2.1 1400 68.0 22.0 1.0 4.7 - -

Becco di colata
CALDE CAST B 85 1600 2.50 6 60 1400 86.0 5.0 0.9 - - -
CALDE CAST NB 82 QD 1650 2.75 6 110 1400 82.0 13.5 1.0 - - -
CALDE CAST LX 58 1650 2.50 6 90 1600 57.0 38.0 1.1 - - -

Anello sup./inf.
CALDE CAST LX 58 1650 2.50 6 90 1600 57.0 38.0 1.1 - - -
CALDE CAST NB 82 QD 1650 2.75 6 110 1400 82.0 13.5 1.0 - - -

© Calderys

forno a induzione  
a crogiolo
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Soluzione standard Soluzione alternativa

Rivestimento di usura Becco di colata Rivestimento di usura Becco di colata

Rame - Oxygen free copper / DHP (max. 10 ppm Oxygen)
SILICA MIX B Cu 7 CALDE CAST B 85 CALDE MIX BC 85 S CALDE CAST LX 58
SILICA MIX I/Cu CALDE CAST NB 82 QD

Rame - ETP copper (max. 350 ppm Oxygen)
CALDE MIX BC 85 S CALDE CAST B 85 CALDE MIX BM 70 S CALDE CAST LX 58

CALDE CAST NB 82 QD

Ottone - Ottone giallo
SILICA MIX B Cu 7 CALDE CAST B 85 CALDE MIX BM 70 S CALDE CAST LX 58
SILICA MIX I/Cu CALDE CAST NB 82 QD

Ottone - Oro nordico
CALDE MIX BM 70 S CALDE CAST B 85 CALDE MIX BC 85 S CALDE CAST LX 58

CALDE CAST NB 82 QD

Ottone - Ottone rosso
CALDE MIX BM 70 S CALDE CAST B 85 SILICA MIX B Cu 7 CALDE CAST LX 58

CALDE CAST NB 82 QD

Bronzo
SILICA MIX B Cu 7 CALDE CAST B 85 CALDE MIX BM 70 S CALDE CAST LX 58
SILICA MIX I/Cu CALDE CAST NB 82 QD

Bronzo - Cu Sn Ni
SILICA MIX B Cu 7 CALDE CAST B 85 CALDE MIX BM 70 S CALDE CAST LX 58

CALDE CAST NB 82 QD

Bronzo - Cu Sn Ni Si
SILICA MIX B Cu 7 CALDE CAST B 85 CALDE MIX BM 70 S CALDE CAST LX 58

CALDE CAST NB 82 QD

Cu Ni 5-30
CALDE CAST B 85 CALDE CAST B 85 CALDE MIX BM 70 S CALDE CAST LX 58

CALDE CAST NB 82 QD

Cu Fe
SILICA MIX B Cu 7 CALDE CAST B 85 CALDE MIX BC 85 S CALDE CAST LX 58
SILICA MIX I/Cu CALDE CAST NB 82 QD
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Isolanti fibrosi
Punto di 
fusione

Peso 
Volume

Conducibilità SiO2 CaO MgO Al2O3 Fe2O3

[°C] [g/cm3] [W/mK] [%] [%] [%] [%] [%]

Isolamento
INSULFRAX BOARD 110 ZK > 1330 0.36 0,10 (400°C) - 0,12 (600°C) - 0,15 (800°C) 61 - 67 27 - 33 2,5 - 6,5 < 1,0 < 0,6
INSULFRAX BOARD 110 LD > 1330 0.27 0,07 (400°C) - 0,10 (600°C) - 0,14 (800°C) 61 - 67 27 - 33 2,5 - 6,5 < 1,0 < 0,6

Prodotti informi
T. Limite di 
impiego

Resa  
Vol.

Classe 
granulom.

CCS After 
firing at

Al2O3 SiO2 Fe2O3 SiC ZrO2 MgO

[°C] [T/m3] [mm] MPa [°C] [%] [%] [%] [%] [%] [%]

Primo strato isolante
CALDE GUN MW 118 1180 1.0 4 5 1000 28.0 48.0 7.3 - - -

Secondo strato isolante
CALDE CAST MW 140 C/G 1400 1.40 5 4 1200 42.0 43.6 2.1 - - -

Rivestimento di usura
CALDE CAST UB 75 S 1650 2.75 6 85 1400 77.0 11.0 1.0 7.5 - -
CALDE CAST LA 50 SZ 1650 2.70 6 130 1500 50.0 27.5 - 9.7 9.4 -

Induttore
SILICA MIX B Cu 7 1580 2.24 7 - - - 90.0 - 6.7 - -
SILICA MIX I/Cu B 1.6 1550 2.20 6 - - 1.4 96.9 - - - -
SILICA MIX I/Cu B 1.2 1600 2.20 6 - - 1.4 97.1 - - - -
CALDE MIX BC 85 S 1600 3.05 6 6 1400 4.0 86.0 - 5.0 - -
CALDE MIX BM 70 S 1600 2.50 6 2.1 1400 68.0 22.0 1.0 4.7 - -

Formati isolanti
Classe Densità T. classificazione Conducibilità CCS Al2O3+TiO2 SiO2 Fe2O3

ASTM C 155 [g/cm3] [°C] [W/mK] MPa [%] [%] [%]

Induttore
T 26 26 0.80 1430 0,32 (800°C) - 0,35 (1000°C) -  

0,38 (1200°C)
2.4 51.2 45.9 0.9

UNI 26 26 0.80 1430 0,31 (800°C) - 0,35 (1000°C) -  
0,39 (1200°C)

2.1 ÷ 2.4 47 48 0.7 ÷ 0.8

BNZ 26 26 0.77 1430 0,27 (538°C) - 0,32 (816°C) -  
0,37 (1093°C)

1.9 47 48.6 0.7

forno a induzione  
a canale

© Calderys
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Soluzione standard Soluzione alternativa

Rivestimento di usura Induttore Rivestimento di usura Induttore

Rame - Oxygen free copper / DHP (max. 10 ppm Oxygen)
CALDE CAST UB 75 S SILICA MIX B Cu 7 CALDE CAST LA 50 SZ CALDE MIX BM 70 S

SILICA MIX I/Cu T 26 – UNI 26 – BNZ 26

Rame - ETP copper (max. 350 ppm Oxygen)
CALDE CAST UB 75 S CALDE MIX BC 85 S CALDE CAST LA 50 SZ CALDE MIX BM 70 S

T 26 – UNI 26 – BNZ 26 T 26 – UNI 26 – BNZ 26

Ottone - Ottone giallo
CALDE CAST LA 50 SZ SILICA MIX B Cu 7 CALDE CAST UB 75 S CALDE MIX BM 70 S

SILICA MIX I/Cu T 26 – UNI 26 – BNZ 26

Oro nordico
CALDE CAST LA 50 SZ CALDE MIX BC 85 S CALDE CAST UB 75 S CALDE MIX BM 70 S

T 26 – UNI 26 – BNZ 26 T 26 – UNI 26 – BNZ 26

Ottone rosso
CALDE CAST LA 50 SZ SILICA MIX B Cu 7 CALDE CAST UB 75 S CALDE MIX BM 70 S

SILICA MIX I/Cu T 26 – UNI 26 – BNZ 26

Bronzo
CALDE CAST UB 75 S SILICA MIX B Cu 7 CALDE CAST LA 50 SZ CALDE MIX BC 85 S

SILICA MIX I/Cu T 26 – UNI 26 – BNZ 26

Bronzo - Cu Sn Ni
CALDE CAST UB 75 S SILICA MIX B Cu 7 CALDE CAST LA 50 SZ SILICA MIX I/Cu

SILICA MIX I/Cu

Bronzo - Cu Sn Ni Si
CALDE CAST LA 50 SZ SILICA MIX B Cu 7 CALDE CAST UB 75 S SILICA MIX I/Cu

T 26 – UNI 26 – BNZ 26

Cu Ni 5-30
CALDE CAST LA 50 SZ CALDE MIX BC 85 S CALDE CAST UB 75 S CALDE MIX BM 70 S

T 26 – UNI 26 – BNZ 26 T 26 – UNI 26 – BNZ 26

Cu Fe
CALDE CAST LA 50 SZ CALDE MIX BC 85 S CALDE CAST UB 75 S CALDE MIX BM 70 S

T 26 – UNI 26 – BNZ 26 T 26 – UNI 26 – BNZ 26
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Isolanti fibrosi
Punto di 
fusione

Peso 
Volume

Conducibilità SiO2 CaO MgO Al2O3 Fe2O3

[°C] [g/cm3] [W/mK] [%] [%] [%] [%] [%]

Isolamento
INSULFRAX BOARD 110 ZK > 1330 0.36 0,10 (400°C) - 0,12 (600°C) - 0,15 (800°C) 61 - 67 27 - 33 2,5 - 6,5 < 1,0 < 0,6
INSULFRAX BOARD 110 LD > 1330 0.27 0,07 (400°C) - 0,10 (600°C) - 0,14 (800°C) 61 - 67 27 - 33 2,5 - 6,5 < 1,0 < 0,6

Prodotti informi
T. Limite di 
impiego

Resa  
Vol.

Classe 
granulom.

CCS After 
firing at

Al2O3 SiO2 Fe2O3 SiC ZrO2 MgO

[°C] [T/m3] [mm] MPa [°C] [%] [%] [%] [%] [%] [%]

Primo strato isolante
CALDE GUN MW 118 1180 1.0 4 5 1000 28.0 48.0 7.3 - - -

Secondo strato isolante
CALDE CAST MW 140 C/G 1400 1.40 5 4 1200 42.0 43.6 2.1 - - -

Rivestimento di usura
CALDE CAST LT 98 L 1850 3.15 6 80 1600 98.0 0.2 0.1 - - -
CALDE CAST NT 92 QD 1750 3.0 6 132 1600 93.0 6.0 0.05 - - -
CALDE CAST LA 50 SZ 1650 2.70 6 130 1500 50.0 27.5 - 9.7 9.4 -
CALDE CAST UB 75 S 1650 2.75 6 85 1400 77.0 11.0 1.0 7.5 - -

Induttore
SILICA MIX B Cu 7 1580 2.24 7 - - - 90.0 - 6.7 - -
SILICA MIX I/Cu B 1.6 1550 2.20 6 - - 1.4 96.9 - - - -
SILICA MIX I/Cu B 1.2 1600 2.20 6 - - 1.4 97.1 - - - -
CALDE MIX BC 85 S 1600 3.05 6 6 1400 4.0 86.0 - 5.0 - -
CALDE MIX BM 70 S 1600 2.50 6 2.1 1400 68.0 22.0 1.0 4.7 - -

Formati isolanti
Classe Densità T. classificazione Conducibilità CCS Al2O3+TiO2 SiO2 Fe2O3

ASTM C 155 [g/cm3] [°C] [W/mK] MPa [%] [%] [%]

Induttore
T 26 26 0.80 1430 0,32 (800°C) - 0,35 (1000°C) -  

0,38 (1200°C)
2.4 51.2 45.9 0.9

UNI 26 26 0.80 1430 0,31 (800°C) - 0,35 (1000°C) -  
0,39 (1200°C)

2.1 ÷ 2.4 47 48 0.7 ÷ 0.8

BNZ 26 26 0.77 1430 0,27 (538°C) - 0,32 (816°C) -  
0,37 (1093°C)

1.9 47 48.6 0.7

forno press pour  
o di colata
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Soluzione standard Soluzione alternativa

Rivestimento di usura Induttore Rivestimento di usura Induttore

Rame - Oxygen free copper / DHP (max. 10 ppm Oxygen)
CALDE CAST LT 98 L SILICA MIX B Cu 7 CALDE CAST LA 50 SZ CALDE MIX BC 85 S
CALDE CAST NT 92 OD SILICA MIX I/Cu T 26 – UNI 26 – BNZ 26

Rame - ETP copper (max. 350 ppm Oxygen)
CALDE CAST LT 98 L CALDE MIX BC 85 S CALDE CAST LA 50 SZ CALDE MIX BM 70 S
CALDE CAST NT 92 OD T 26 – UNI 26 – BNZ 26 T 26 – UNI 26 – BNZ 26

Ottone - Ottone giallo
CALDE CAST LA 50 SZ SILICA MIX B Cu 7 CALDE CAST UB 75 S SILICA MIX I/Cu

SILICA MIX I/Cu

Oro nordico
CALDE CAST LT 98 L CALDE MIX BM 70 S CALDE CAST UB 75 S CALDE MIX BC 85 S
CALDE CAST NT 92 OD T 26 – UNI 26 – BNZ 26 T 26 – UNI 26 – BNZ 26

Ottone rosso
CALDE CAST LT 98 L SILICA MIX B Cu 7 CALDE CAST LA 50 SZ CALDE MIX BM 70 S
CALDE CAST NT 92 OD SILICA MIX I/Cu T 26 – UNI 26 – BNZ 26

Bronzo
CALDE CAST UB 75 S SILICA MIX B Cu 7 CALDE CAST LA 50 SZ CALDE MIX BM 70 S

SILICA MIX I/Cu T 26 – UNI 26 – BNZ 26

Bronzo - Cu Sn Ni
CALDE CAST LT 98 L SILICA MIX B Cu 7 CALDE CAST LA 50 SZ CALDE MIX BM 70 S
CALDE CAST NT 92 OD SILICA MIX I/Cu T 26 – UNI 26 – BNZ 26

Bronzo - Cu Sn Ni Si
CALDE CAST LT 98 L SILICA MIX B Cu 7 CALDE CAST UB 75 S SILICA MIX I/Cu
CALDE CAST NT 92 OD SILICA MIX I/Cu

Cu Ni 5-30
CALDE CAST LT 98 L CALDE MIX BC 85 S CALDE CAST LA 50 SZ CALDE MIX BM 70 S
CALDE CAST NT 92 OD T 26 – UNI 26 – BNZ 26 T 26 – UNI 26 – BNZ 26

Cu Fe
CALDE CAST LT 98 L CALDE MIX BC 85 S CALDE CAST LA 50 SZ CALDE MIX BM 70 S
CALDE CAST NT 92 OD T 26 – UNI 26 – BNZ 26 T 26 – UNI 26 – BNZ 26
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siviere
Le siviere, a pressione e non, destinate al trattamento o al trasporto del metallo, e le unità 
di sversamento non riscaldate in genere, sono sottoposte a sbalzi termici estremi ed alla 
aggressione delle scorie. L’impiego di un rivestimento refrattario versatile consente di 
agevolare le operazioni di pulitura necessarie per mantenere in efficienza queste unità.

Isolanti fibrosi
Punto di 
fusione

Peso 
Volume

Conducibilità SiO2 CaO MgO Al2O3 Fe2O3

[°C] [g/cm3] [W/mK] [%] [%] [%] [%] [%]

Isolamento
INSULFRAX BOARD 110 ZK > 1330 0.36 0,10 (400°C) - 0,12 (600°C) - 0,15 (800°C) 61 - 67 27 - 33 2,5 - 6,5 < 1,0 < 0,6
INSULFRAX BOARD 110 LD > 1330 0.27 0,07 (400°C) - 0,10 (600°C) - 0,14 (800°C) 61 - 67 27 - 33 2,5 - 6,5 < 1,0 < 0,6
FIBERFRAX DURABOARD 120 ZK 1760 0.39 0,13 (600°C) - 0,16 (800°C) - 0,19 (1000°C) 50 – 56 - - 42 - 50 < 0,2
FIBERFRAX DURABOARD 120 LD 1760 0.30 0,09 (600°C) - 0,13 (800°C) - 0,17 (1000°C) 50 – 56 - - 42 - 50 < 0,2
INSULFRAX PAPER 1200 0,15 0,11 (600°C) - 0,15 (800°C) - 0,20 (1000°C) 61 - 67 27 - 33 2,5 - 6,5 < 1,0 < 0,6

Prodotti informi
T. Limite di 
impiego

Resa  
Vol.

Classe 
granulom.

CCS After 
firing at

Al2O3 SiO2 Fe2O3 SiC ZrO2 MgO

[°C] [T/m3] [mm] MPa [°C] [%] [%] [%] [%] [%] [%]

Rivestimento
CALDE CAST 1560 1650 2.45 6 100 1600 59.0 36.0 1.1 - - -
CALDE CAST GIBRAM 1600 2.90 6 140 1600 85.0 10.0 1.0 - - -
CALDE FLOW AZ 1650 2.75 6 140 1600 59.0 28.4 0.5 - 9.6 -
CALDE FLOW LA 52 Z 1700 2.85 6 160 1600 52.0 28.0 - - 17.0 -
CALDE CAST UB 1680 2.85 6 80 1600 85.0 11.5 0.9 - - -
CALDE CAST LA 50 SZ 1650 2.70 6 130 1500 50.0 27.5 - 9.7 9.4 -
CALDE CAST UB 75 S 1650 2.75 6 85 1400 77.0 11.0 1.0 7.5 - -

Riparazioni
CALDE STIX T 90 G1 1750 2.85 1 87 1450 91.0 3.0 - - - -
CALDE PLAST SUPERAL X AB 1650 2.65 6 20 1400 73.0 22.0 1.5 - - -
CALDE PLAST 85 S 1700 2.95 6 100 1600 85.0 7.4 0.9 - - -
CALDE PLAST P 85 1650 3.05 6 35 1600 84.0 8.0 0.9 - - -
CALDE GUN PC 90 D 1650 3.50 6 75 1600 92.0 1.0 - - - -
CALDE TROWEL PB 80 U 1650 2.30 6 - - 80.0 9.1 1.7 - - -

© Calderys
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formati densi - mattoni ed ancoraggi
Mattoni ed ancoraggi refrattari, caratterizzati da elevata resistenza meccanica, agli shock termici e all’abrasione. Indicati per 
rivestimenti di sicurezza e in faccia calda. Disponibili in differenti formati e dimensioni in funzione delle diverse esigenze progettuali.

Peso volume Porosità apparente Refrattarietà 
sotto carico

CCS Al2O3+TiO2 SiO2 Fe2O3 SiC ZrO2 MgO

[kg/m3] [%] T0.5 / °C MPa [%] [%] [%] [%] [%] [%]

Formati densi
STV 2150 19 1360 30 40.5 53.5 2.1 - - 0.3
A 60 S 2550 15 1600 65 60.3 37.5 1 - - 0.2
A 70 ME 2600 17 1650 80 70 23 0.3 - - -
A 80 BC 2600 ÷ 2800 20 1430 80 77 15.2 2 - - -
A 90 K 3000 20 1600 60 90 8 0.6 - - -

formati isolanti - mattoni
Mattoni classe 26 per l’isolamento bacini. Disponibili in differenti formati e dimensioni in funzione delle diverse esigenze progettuali.

Classe Densità T. classificazione Conducibilità CCS Al2O3+TiO2 SiO2 Fe2O3

ASTM C 155 [g/cm3] [°C] [W/mK] MPa [%] [%] [%]

Formati isolanti
T 26 26 0.80 1430 0,32 (800°C) - 0,35 (1000°C) -  

0,38 (1200°C)
2.4 51.2 45.9 0.9

UNI 26 26 0.80 1430 0,31 (800°C) - 0,35 (1000°C) -  
0,39 (1200°C)

2.1 ÷ 2.4 47 48 0.7 ÷ 0.8

BNZ 26 26 0.77 1430 0,27 (538°C) - 0,32 (816°C) -  
0,37 (1093°C)

1.9 47 48.6 0.7
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malte refrattarie
Malte pronte all’uso per la posa in opera dei mattoni densi ed isolanti.

T. Limite di 
impiego

Resa  
Vol.

Granulom. 
Max

CCS After 
firing at

Al2O3+TiO2 SiO2 Fe2O3 SiC ZrO2 MgO

[°C] [T/m3] [mm] MPa [°C] [%] [%] [%] [%] [%] [%]

Prodotti informi
UNIBOND A 25 1350 - 0.25 - - 16 73 0.54 - - -
UNIBOND A 46 1500 - 0.25 - - 52 35 1.6 - - -
BLAKBOND 1650 - - - - 46 46 0.65 - - -

isolanti fibrosi
Carte, lastre e materassini in fibra biosolubile o ceramica (Fiberfrax) per l’isolamento di forni e siviere.

Punto di 
fusione

Peso 
Volume

Conducibilità SiO2 CaO MgO Al2O3 Fe2O3

[°C] [g/cm3] [W/mK] [%] [%] [%] [%] [%]

Formati isolanti
INSULFRAX BOARD 110 ZK >1330 0.36 0,10 (400°C) - 0,12 (600°C) - 0,15 (800°C) 61 - 67 27 - 33 2,5 - 6,5 < 1,0 < 0,6
INSULFRAX BOARD 110 LD >1330 0.27 0,07 (400°C) - 0,10 (600°C) - 0,14 (800°C) 61 - 67 27 - 33 2,5 - 6,5 < 1,0 < 0,6
FIBERFRAX DURABOARD 120 ZK 1760 0.39 0,13 (600°C) - 0,16 (800°C) - 0,19 (1000°C) 50 – 56 - - 42 - 50 < 0,2
FIBERFRAX DURABOARD 120 LD 1760 0.30 0,09 (600°C) - 0,13 (800°C) - 0,17 (1000°C) 50 – 56 - - 42 - 50 < 0,2
INSULFRAX PAPER 1200 0,150 0,11 (600°C) - 0,15 (800°C) - 0,20 (1000°C) 61 - 67 27 - 33 2,5 - 6,5 < 1,0 < 0,6
INSULFRAX LT BLANKET 96 - 0,096 (600 °C) 0,14 - (800 °C) 0,20  - (1000 °C) 0,29 61-67 27-33 2,5-6,5 <1,0 <0,6
INSULFRAX LT BLANKET 128 - 0,128 (600 °C) 0,12 - (800 °C) 0,18  - (1000 °C) 0,25 61-67 27-33 2,5-6,5 <1,0 <0,6
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isolanti non fibrosi
Fogli o rotoli a base di mica accoppiati con lana di roccia, lana di vetro o fibra ceramica.

Resistenza  
al calore

Conducibilità termica a 
500°C (T media)

Rigidità  
dielettrica

Resistanza alle 
correnti

Caratteristiche

[°C] [W/m°C] [kW/strato]

Isolanti non fibrosi
MICA MSM 40 SRP 1200 0.09 > 6 Classe KA3c Accoppiata a fibra di vetro
MICA SINTERFOIL 40 1200 0.57 > 2.5 Classe KA3c Accoppiata a tessuto di vetro
ECOMICA COMBI CM 30 SRP 1200 0.09 > 6 Classe KA3c Accoppiata a fibra ceramica
ECOMICA COMBI CGM 20 SRM 1000 0.13 > 5.5 Classe KA3c Accoppiata a lana di roccia
COGEMICANITE 132-2 800 - 2 ÷ 40 - Muscovite
COGEMICANITE 132-1P 1000 - 2 ÷ 40 - Phlogopite

ancoraggi metallici
Ancoraggi in acciaio per la posa dei rivestimenti in getto, in diversi formati e dimensioni in funzione delle diverse esigenze progettuali.

tappi di insufflaggio
Tappi a base di allumina tabulare arricchita per l’insufflaggio e la diffusione di gas (azoto, idrogeno, 
argon, ecc.) all’interno della siviera o del forno. Sono caratterizzati da porosità uniforme, elevata 
resistenza all’abrasione e lunga durata. Specifici per siviere, forni ecc., sono disponibili in varie 
dimensioni in funzione delle geometrie e delle volumetrie della siviera e/o della capacità del forno.
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Fax +39 055 8420884
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www.unistara.com

Oggetto del presente catalogo 
è la gamma prodotti Unistara 
destinata specificamente al 
settore della fonderia.

Garanzie
I valori riportati nel presente 
documento rappresentano la 
media dei valori rilevati sulla 
produzione corrente e non vanno 
considerati come limiti garantiti. 
Le considerazioni e le valutazioni 
espresse hanno valore 
informativo e non costituiscono 
garanzia di funzionamento.
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