
 
 
 

 

 

ٍ  7536دس ػال  7593231/17615پشٍاًِ تْشُ تشداسی تِ شواسُ  داسای ششوت سٍح گذاص ًصف جْاى 

لطؼات سیختٌی ٍ هحصَلات ٍیظُ صٌایغ فَلاد ،ػیواى  تاّذف تَلیذ اًَاع فشآٍسدُ ّای ًؼَص تی شىل ،

  .....تاػیغ گشدیذ، گچ    ....،واشی ،ػشاهیه،آّه ، پالایشگاُ، ًیشٍگاّْا ،آلَهیٌیَم ،هغ، پتشٍشیوی

دسحال حاضشایي ششوت تا تىاسگیشی افشاد هتخصص ٍتاتجشتِ دس صٌایغ هزوَس هَفك تِ وؼة ػْن لاتل 

  .تَجْی اص تاصاس گشدیذُ اػت

.فؼالیتْای ششوت سٍح گذاص ًصف جْاى تِ طَس خلاصِ تِ ششح ریل هی تاشذ   

ULC,LC, RC         ٍصیشوًَیجشهْای ػیلیىَى واستایذی جشهْای ػثه،   ، ،اع جشهْایتَلیذ اًَ -1   

......،جشم خشه لایِ ایوٌی پاتیل جشهْای آًذٍلَصیتی  

هٌیضیتی تؼویش ػشد ٍگشم  جشهْایجشهْای للیایی هٌیضیتی، تاًذیش ، گاًیٌگ ، لَدوا ، تَلیذ اًَاع  -2  

  لادهصشفی دس صٌایغ فَ شاهَتی ،آلَهیٌی ،ػیلیىَى واستایذی اًَاع گلْای ًؼَصتَلیذ -3

گلْای آلَهیٌی هصشفی دسصٌایغ پالایشگاّی ٍ ًیشٍگاّْا ٍ لثِ پاتیل گلگل هجشی ، گل جَی ،ًظیش     

تَلیذ لطؼات سیختٌی هاًٌذ  -4      تلَن وَسُ ّای المایی،     لاًغ دهش اصت ، ، یَسٍ تلَن   ، ٍل تلَن

.ش ، اػتىاى داخلی پاتیلتاًذی ًاصل ّای داخلی ٍ خاسجی وَسُ لَع،حَضچِ تاًذیش، ػمف  دلتای  
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.....،ایضٍتشم پاتیل ٍ تاًذیش ،تاصٍتشم دسصذ، پَدس لالة  48الی  11تَلیذ اًَاع هاػِ وشٍهیتی  -5  

تَلیذ اًَاع هلاتْای شاهَتی،آلَهیٌی ، هٌیضیتی، هلات ػثض خویشی ٍخشه، هلات ػفیذٍخاوؼتشی -6  

 ، ػیلیغ ٍ جشهْایتشن الیَیي ایشاًی ٍ هاػِ ،تاهیي اًَاع ادتیَّای هصشفی دس صٌایغ ًؼَص-7

ٍوَسُ ّای المایی ػیلیؼی پاتیل  

ًخ ،ًَاس،طٌاب واغز ػشاهیىی تلاًىت ،هذٍل، اًَاع الیافْای ػشاهیىی ًظیش پشن ػٌگ، تاهیي-8

.......، هیلِ ای ، اػپیشال ٍ واهپَصیتی 314،311اًىشّای فلضی ٍ ػشاهیىی ، ًیذل ّای اػتیل   

هٌیضیت هٌیضیتی ، هٌیضیت وشٍهیتی، هٌیضیت اػپیٌلی  آلَهیٌی، شاهَتی، ًؼَص جشّایآ اًَاع تاهیي – 9

ٍدٍلَهیتی وشتٌی  

ّا تَاًوٌذی  

تلٌذ،هیىؼش،وٌَستَس، هشاٍسُ ،تاهیي هتشیال ٍاجشای ولیِ پشٍطُ ّای فَلادػاصی،وَسُ ،  طشاحی   

گاهی،پاتیل، تاًذیش..ٍ وَسُ ّای لَع،المایی،ًَسدّای پَششی   

.....، صٌایغ چَب ٍ واغزػاصیی دٍاس ٍػوَدی ػیواى ،آّهوَسُ ّا  

 .وَسُ ّای رٍب آلَهیٌیَم ،هغ،،ػشب،سٍی ... 

 

 

Address : Iran –Isfahan Felezi Bridge ( jazireh building ) No-6    Tel:+983136256139   Fax: +983136259795 

Factory: Isfahan Razi   Industrial Zone PH.2   ST.6   NO.244 Tel:+983153309858 

tel:+983136256139
tel:+983153309858


 
 
 

 

Brands we are proud of 

Fireclay & Alumina silicate dense castables 

 

The above technical information is represent average value  

Established by DIN standard test procedures 

They are liable to natural deviation, depending on production and shape. 

 

 
 

Refractory  

Castable 

 
    RC,LC,ULC 

 

 

Chemical Analysis 
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AL2O3 

 

SiO2 

 

Fe2O3 

 

CaO 

RHCAST-40 38-40 36-40 5-8 10-12 1300 10-12 2.1-2.2 300-400 0-5 

RHCAST-45SLI 44-48 37-38 1.8-2.3 7-10 1400 9-11 2.1-2.2 300-400 0-5 

RHCAST-45 40-45 34-38 5-8 8-10 1380 12-14 2.1-2.2 350-400 0-5 

RHCAST-50A 47-50 36-38 5-7 10-12 1380 8-10 2.1-2.3 350-400 0-5 

RHCAST-60A 55-57 36-38 2-2.5 4-5 1520 8-10 2.3 400-450 0-5 

RHCAST-60U 59-61 32-35 2-2.5 2.5-3 1540 8-10 2.3-2.4 400-450 0-5 

RHCAST-60LC 59-61 30-33 1.3-1.5 2-3 1600 7-8 2.3-2.4 450-500 0-5 

RHCAST-70 69-71 24-26 1.5-2 5-7 1620 8-10 2.3-2.5 450-600 0-5 

RHCAST-70LC 69-71 24-26 1.2-1.5 4-5 1650 7-9 2.4-2.7 450-600 0-5 

RHCAST-80 79-80 10-12 1.2-1.5 3-3.5 1680 8-11 2.5-2.6 450-600 0-5 

RHCAST-80LC 79-82 8-11 1-1.5 2-2.5 1700 5-8 2.5-2.7 450-600 0-5 

RHCAST-85 83-85 7-9 1-1.5 2.5-3 1700 8-9 2.6-2.7 500-600 0-6 

RHCAST-85LC 83-85 7-9 1-1.5 2-2.5 1720 4.5-6 2.7-2.8 550-650 0-6 

RHCAST-90 89-91 5-7 1-1.3 2-3 1800 8-9 2.8-2.9 500-650 0-6 

RHCAST-90LC 90-92 4-6 0.8-1.2 2-2.5 1820 4-6 2.8-2.9 550-700 0-6 

RHCAST-95 94-95 1.5-2 0.5 2-3 1820 7-9 2.9-3 550-700 0-6 

RHCAST-95LC 94-96 1.5-2 0.5 2-2.5 1820 4-6 2.9-3.1 600-800 0-6 



 
 
 

 

Andalusite  &Silicon Carbide castable 

 

Insulating Castable 

 

 

 

 

 

 
 

Refractory  

Castable 

 
    Andalusite 

          &SIC  

 

Chemical Analysis 

 (wt. %) 
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AL2O3 

 

SiO2 

 

Fe2O3 

 

CaO 

 

SIC 

RHCAST-60ANLC 57-60 33-37 1.7-2 3.4-5 - 1620 7-8 2.3-2.5 400-600 0-5 

RHCAST-65ANLC 59-65 32-35 1.5-2 3.4-5 - 1640 7-8 2.3-2.5 400-650 0-5 

RHCAST-70ANLC 69-70 23 0.8-1.5 1.5-2 - 1650 5-7 2.6-2.7 550-800 0-5 

RHCAST-TS10 70-75 2-3 1-1.2 - 12-15 1770 8-10 2.6-2.7 400-500 0-7 

RHCAST-TS20 69-70 2-3 0.8-1 - 18-22 1780 8-10 2.6-2.8 500-600 0-7 

 
 

Refractory  

Insulating 
Castable 

 
    

 

Chemical Analysis 
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AL2O3 
 

SiO2 
 

Fe2O3 
 

CaO 

RHLITE-L20 29-32 40-45 3-4 12-13 1150 35-38 1-1.1 50-70 0.25 

RHLITE-22 38-41 40-44 5-7 12-15 1260 30-40 1.1-1.3 35-40 0.22 

RHLITE-23LI 35-40 53-56 1-1.2 9-12 1260 35-40 0.9-1 35-60 0.29 

RHLITE-23 38-41 40-44 5-7 12-15 1200 35-45 1.3-1.5 50-80 0.23 

RHLITE-28CH 47-52 27-30 2-3 9-12 1400 13-15 1.9-2 300-400 0.58 

RHLITE-37/40  61-67 26-28 1.8-3 3-4 1780 9-11 1.4-1.6 35-60 0.22 

RHLITE-P70 37-40 38-42 4-6 12-15 1280 40-45 0.75-0.9 50-70 0.20 

RHLITE-P95 30-35 42-45 5-8 12-15 1100 35-40 0.9-1.1 75-90 0.20 

RHLITE-130SD 38-40 35-40 4-6 12-15 1370 30-35 1.45-1.5 120-200 0.35 



 
 
 

 

 Magnesia Ramming& Gunning Mix 

 
 

Hot &Cold Ramming Mass 
  

Magnesia Coating Mass 

 

The above technical information is represent average value  

Established by DIN standard test procedures 

They are liable to natural deviation, depending on production and shape. 

 

 

 

 

 
 

Magnesia 
Mixes 

 
Ramming& 

Gunning Mix 

 

Chemical Analysis 
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C 

RHMAG-94H 94 1.5-2 - 1 1760 2.5-2.6 0-6 EBTTaphole/Convertor/Mixer 

RHMAG-85 80-85 6-8 2-3 - 1650 2.5-2.7 0-3 Filling /Safety Linning of Ladle 

RHGUN-85 83-85 5-7 4-6 0.5 1680 2.7-2.9 0-3 EAF & Convertor   

RHGUN-90 88-90 2-3 3-4 0.5 1700 2.9-3 0-3 EAF & Convertor  

 
 

Magnesia 
Mixes 
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Mgo 
 

SiO2 
 

Fe2O3 
 

AL2O3 

RHMAG-90HRM 90-93 0.8-1 3-5 0.4 1760 400 0-6 Hot Repair Mass 

RHRAM-96C 94-96 2-3 0.5 0.4 1760 400 0-6 Cold Repair Mass 

 
 

Magnesia 
Coating 

Mixes 

 

Chemical Analysis 
(wt. %) 
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Fe2O3 
 

CaO 

RHCOAT-75 70-75 15-18 - 3-4 1690 0.5 21-23 For 360´ Foundry 

RHCOAT-85 80-85 8-12 - 3-4 1700 0.5 21-23 For 420´ Foundry 

RHCOAT-90 88-90 6-8 2 1.5-3 1720 0.5 18-20 For 220´ Foundry 

RHCOAT-90H 90-92 5-8 1.5-2 1-2 1750 0.5 18-20 For 690´ Foundry 



 
 
 

 

Ramming & Plastic Mix 

 

Refractory Mortar 

 

The above technical information is represent average value  

Established by DIN standard test procedures 

They are liable to natural deviation, depending on production and shape. 

 

 

 
 

Ramming 
Mixes 

 
  

Chemical Analysis 
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Al2O3 
 

SiO2 
 

Fe2O3 
 

SIC 

RHRAM-BS10 15-20 35-40 4-5 12-15 1710 65-90 0-7 
Slag Lining / Main Runner   

    Of Blast Furnace 

RHRAM-BS20 35-45 30-35 2-3 20-25 1720 75-140 0-7 

 

For Main Runner Of  

Blast Furnace 

RHRAM-THC 10-20 50-60 2.5-4 13-15 1670 80-120 0-7 
Plastic Clay For Ejection      

Tap-hole 

RHRAM-PML 25-30 45-50 4-4.5 14-20 1550 30-70 0-6 
Plastic  Clay  For  Hot 

Metal Ladle 

RHPLAST-60SB 57-60 33-35 1.5-2 - 1500 50-80 0-6 
For Petrochemical       

Burner Block 

RHPLAST-70AB 68-70 25-27 2-2.5 - 1650 50-90 0-6 
For Petrochemical       

Burner Block 

 
Refractory 

Mortar 
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Al2O3 
 

Cr2O3 
 

SiO2 
 

MgO 
 

Fe2O3 

RHMOR-45 44-45 - 48-52 - 2-2.2 1550 0.4 Fire Clay Mortar 

RHMOR-70 68-70 - 24-26 - 2-3 1700 0.4 High Alumina Mortar 

RHMAGMOR-85 - - 3-5 82-85 2-3 1700 0.4 Magnesia Mortar 

GREEN-MORTATR 88-91 4-5 6-7 - 1 1750 0.1 Dry Mortar 

GREEN-MORTATR 88-91 4-5 6-8 - 1 1750 0.1 Wet Mortar 

WITHE-MORTAR 80-81  10-12  0.5-1 1700 0.1 High Alumina Mortar 



 
 
 

 

 

Filling Mix For Tap-hole Channel of Ladle 

 

Molding Powder  

 

RHCP R3-R9-R10 is formed essentially of Cao-Al2O3 – SiO2 with the addition of melters and of carbon in 

order to give the product as well defined melting interval and melted slag formation speed. Also is suitable for 

carbon steel , alloyed steel and Al-Si  killed steel grades 

 

 

 

 
Refractory 
Filling Mix 
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Al2O3 
 

Cr2O3 
 

SiO2 
 

Fe2O3 C 

RC-10 2-3 10-15 75-77 2.5-3 1 0.31 0-1 For Tundish &Ladle 

RC-15 2-3 14-16 70-75 2.5-3 1 0.31 0.5-1 For Tundish &Ladle 

RC-20 4-7 18-20 50-55 6-10 1 0.30 0.5-1 For Tundish &Ladle 

RC-25 5-7 23-25 43-50 8-11 1 0.30 0.5-1 For Ladle/20-80 MT 

RC-32 6 32-34 35-38 8-10 1.5-2 0.29 0.5-1.2 For Ladle/100 MT 

RC-35 7-9 33-35 33-37 8-10 1.8-2 0.28 0.5-1.2 For Ladle/100-200 MT 

RC-38 8-9 35-38 36-38 8-11 1.8-2 0.28 0.5-1.2 For Ladle/100-200 MT 

RC-44 10 42-44 16-20 14 1-2 0.26 0.5-1.2 For Ladle/100-200 MT 

 
Refractory 
Molding  
Powder 

 
 

Chemical Analysis 
(wt. %) 
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Al2O3 
 

SiO2 
 

CaO 
 

Fe2O3 MgO 

Na2O+ 

K2O 

F C 

R-3 11-12 31-33 26-27 1-2 2-3 6-7 3-5 15-16 For Foundry 

R-9 7-8 32-34 28-29 1-2 3-4 7-8 5-6 12-14   

R-10 11-12 31-33 24-27 0-1 1-2 7-8 5-6 15-17  

          



 
 
 

 

 

 

 

Precast Shapes Refractories)) قطعات ویژه   

 

 

 لانس دمش ازت

Nitrogen Purging Lance 

 

 

 دلتا ی سقف کوره های قوس الکتریک

 

 و کوره های پاتیلی
 

EAF Delta & Refining Furnace(LF) 

 

 ول بلوک ، یوروبلوک

 

Well Block&    &Seating Block 

 

 

 آجر مشعل آلومینایی و آلومینا گرافیت

 

Alumina & Alumina Graphite Burner 

 



 
 
 

 

 

 

 

 آجشّای تاًذیش دام 

Impact Pad &Protection pad 

 

 

 آجرهای بلوک بالایی و پایینی کوره های القایی 

Upper &Lower Bricks 

 

 

 

 تاًذیش  آجشّای هحفظِ

Protection Pad 

 

 

 

 نازل داخلی و بیرونی ، نازل تاندیش

Inner Nozzle& Collector Nozzle 

Tundish Nozzle 

 

 



 
 
 

 

 

   ، ًَسد صفا    ًَسد فَلاد اهیش وثیش ، -

  آّي ٍفَلاد تافك

 

 

 

 

 

 

 

 لَلِ ّای دلیك ایشاًیاى

 

 

 

 

 

 

 

اجشا ًؼَص چیٌی ٍ تؼویشات اًَاع وَسُ ّای دٍاس ػیواى خَصػتاى، ششق  وَسُ  آّه لٌذ یاػَج   -  

وَسُ دٍلَلَی آّه جاجشم     

 

 

 

 

  



 
 
 

 

یضدتي دس ػاػت فَلاد  011 پَششی تاهیي ٍ اجشای وَسُ  
Supplying and refractory implementation of pusher furnace ( Yazd Steel co)

 

 

PUSHER TYPE TOP & BOTTOM FIRED 

This kind of furnace represents the more simple and economic solution to preheat billets over 150 mm side, 

blooms, slabs. Billets/blooms are placed adjacent one to the other and pushed inside by means of hydraulic 

pushers, only by front. Heating is obtained by burners, placed over and under the charge. Charge is placed on 

water cooled skids, having length 70 % of working length. Remaining 30 % is composed by a refractory hearth. 

This kind of furnace must be 3 main zones or, in case of big productions, 5 heating zone. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 
 

 

 

 

آّه ّیذساتِ تَشْش ػوَدی تاهیي ٍ اجشا وَسُ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 
 

 

 

 ششوت فَلاد آلیاطی اصفْاى

  ،دسجِ  1311ٍ 1151ّای پیشگشم )تَػیَ(  ًؼَص چیٌی وَسُ 

تي 61ٍ تي91ٍاگي وَسُ تؼویشات ًؼَص   

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 
 

 

اصفْاى یآلیاطِ فَلاد ًؼَص چیٌی وَسُ ًَسد ) پَششی (   

Refractory lining of Isfahan alloy steel of pusher furnace 

 

                                           

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PUSHER TYPE TOP FIRED 

This kind of furnace represent the more simple and economic solution to be adopted on a 

rolling mill. Generally they are used for rounds, wire. Billets are placed adjacent one to the 

other and pushed inside by means of hydraulic pushers, only by front. Heating is obtained 

by burners, placed on roof (radiant or flat shape flame) or on front and walls. Billets are 

charged by front and discharged by front or by side 

 



 
 
 

 

 

تي دس ػاػت فَلاد خیام ًیشاتَس 011وَسُ گاهی تاهیي ٍ اجشای   
 

Supplying and refractory implementation of walking beam furnace ( Khayam Steel of Neyshabour) 



 



 

 

 

 

 

 

 

 
 

WALKING BEAMS TOP & BOTTOM FIRED 

This kind of furnace represents the best solution to preheat billets from 150 mm side, blooms, slabs. 

Generally they are used for all purposed. Hearth include n.5 fixed beams and n.4 mobile beams, 

which drawn billets from charging rollers way and , via rectangular cycle, provide to move step by 

step inside furnace ( 250 mm each step) until discharging roller way, where a kick-off machine 

provide to lift billet ( one by one) and leaving gently them on rollers for the discharging. Also in this 

case if fuel is natural gas burners can be allied on roof, or placed on front and walls if fuel is heavy 

oil or gas. On bottom zones burners are installed on front and walls. Charge is placed on water 

cooled skids, having length 100 % of working length 

 

 
 
 

 

 

 

 

 



 
 
 

 

 تامیه ي اجرا  وًرد گامی شرکت تًسعٍ صىایع برز

 تامیه ي تعمیرات وًرد گامی فًلاد سرمد

 تعمیرات اساسی کًرٌ  ذيب ريی شرکت فراساز

 بىدرعباس -معدن فًلاد ٍشرکت آتیوسًز چیىی کًرٌ ديار آَک  

وسًز چیىی کًرٌ عمًدی آَک شرکت کاوی آرا سیرجان

تعمیرات کًرٌ گىدلٍ سازی فًلاد سیرجان ایراویان

وسًزچیىی کًرٌ آَک کارخاوٍ قىد یاسًج

وسًزچیىی کًرٌ پیش گرم وًرد شرکت فًلاد کًیر

ر خسروسًزچیىی کًرٌ پیش گرم وًرد ي ديدکش شرکت فًلاد امیرکبی  

رحی يوسًز چیىی پاتیل فًلاد ملایطرا   

 طراحی ي وسًز چیىی فًلاد آتیٍ سازان سپُر شرق

 طراحی ي وسًز چیىی پاتیل فًلاد اسفرایه

 طراحی يوسًز چیىی پاتیل فًلاد ذيب ي وًرد کیمیا

ته در ساعت فًلاد خیام ویشابًر011طراحی ،تامیه ياجرای کًرٌ وًرد گامی   

 0051درجٍ ي  0011ي کًرٌ   ته 01، 01 پیشگرمتاوک خلاء ، کًرٌ عمًدی ، کًرٌ َایتامیه ي اجرای 

  فًلاد آلیاشی اصفُان درجٍ بًسیً 
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