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一、概述  

冒口是一个个储存金属液的空腔。其主要作用是在铸件成形过程中提供由于体积

变化所需要补偿的金属液，以防止在铸件中出现的收缩类型缺陷（如图 1 和图 2 所

示），而这些需要补偿的体积变化可能有：  

图 1    各种缩孔                                      图 2 缩孔生产图 a)和冒口的补缩图 b)  

1—一次缩孔   2—二次缩孔   3—缩松                     1—缩孔    2—型腔胀大   3—铸件 (虚线以内 )  

4—显微缩松   5—缩陷（缩凹，外缩孔）  

（1）铸型的胀大  

（2）金属的液态收缩  

（3）金属的凝固收缩  

补偿这些体积变化所需要的金属液量随着铸型和金属种类的不同而异。此外，冒

口还有排气及浮渣和非金属夹杂物的作用。铸件制成后，冒口部分（残留在铸件上的

凸块）将从铸件上除去。由此，在保证铸件质量要求的前提下，冒口应尽可能的小

些，以节省金属液，提高铸件成品率。  

由此冒口的补缩效率越高，冒口将越小，铸件成品率越高、越经济。FOSECO 公

司的发热保温冒口具有高达 35%的补缩效率；因而，具有极高的成品率和极其优越的

经济性。在金属炉料价格飞涨的情况下，其优越性显得尤其突出。另外，高品质发热

保温冒口，及其稳定可靠的产品质量是获得高品质铸件的重要手段和可靠的质量保

证。  

 



 

二、铸铁的特点  

铸钢和铸铁都是铁碳合金，它们在凝固收缩过程中有共同之处）如凝固前期均析

出初生奥氏体树枝晶，都存在着液态、凝固态和固态下的收缩），但也有不同的特

点。其根本不同之处是铸铁在凝固后期有“奥氏体+石墨”的共晶转变，析出石墨而发

生体积膨胀，从而可部分地或全部抵消凝固前期所发生的体积收缩，即，具备有“自

补缩的能力”。因此在铸型刚性足够大时，铸铁件可以不设冒口或采用较小的冒口进

行补缩。  

灰铸铁在共晶转变过程中析出石墨，并在与枝晶间的液体直接接触的尖端优先长

大，其石墨长大时所产生的体积膨胀直接作用在晶间液体上，进行“自补缩”。对于

一般低牌号的灰铁铸件，因碳硅含量高，石墨化比较完全，其体积膨胀量足以补偿凝

固时的体收缩，故不需要设置冒口，只放排气口。但对高牌号的灰铸铁件，因碳、硅

含量较低，石墨化不完全，其产生的体积膨胀量不足以补偿铸件的液态和凝固体收

缩，此时必须要设置冒口。  

球墨铸铁在共晶转变时石墨的析出同样会产生体积膨胀，但是它产生缩松的倾向

性却比灰铸铁大得多。因为球墨铸铁共晶团的石墨核心是在奥氏体包围下长大的，石

墨球长大时所产生的体积膨胀要通过奥氏体的膨胀来发生作用，这个膨胀只有一小部

分被传递到枝晶间的液体上，而大部分却是作用在相邻的共晶团或初生奥氏体骨架

上，正因为如此，导致了球墨铸铁产生缩前膨胀的倾向比灰铸铁大得多。另外，球墨

铸铁呈“糊状凝固”，在整个凝固期间它的外壳的坚实程度远远比不上灰铸铁，如果

铸型刚性不够，会使石墨化产生的体积膨胀的大部了分消耗于外壳膨胀，结果枝晶间

或共晶团之间的内部液体的液态收缩和凝固收缩得不到补偿；同时由于球墨铸铁凝固

时析出的石墨共晶团细而多，即使使用冒田进行补缩，当冒口效率不高，保持液态时

间不够长或压力不够大时，效果常不理想。因此设计球墨铸铁件冒口比灰铸铁件更具

有重要的意义。  

三、模数计算：  

（一）模数的概念  

在铸件材质、铸型性质和浇注条件确定之后，铸件的凝固时间主要决定于铸件的

结构形状和尺寸。而千差万别的铸件形体，对凝固时间的影响主要表现在铸件的体积

和表面积的关系上。铸件体积愈大，则金属液愈多，它所包含的热量也愈多，凝固时

 



 

间就长。铸件体积相等，液体金属的重量及所含的热量就相等，如果铸件的结构不一

样，则散热表面积就不相等。显然，表面积愈大，散热就愈快，凝固时间愈短；反

之，表面积愈小，凝固时间就愈长。  

为了反映铸件体积和表面积对凝固时间的影响，引用了模数的概念，其数学表达

式为：  

)(( 厘米
冷却表面积

体积
模数

）A（
）V（

）M =                              （1）  

用各种形状、重量和用途不相同的铸钢件进行试验发现，不管铸件形状如何，只

要它们的模数相等，其凝固时间就相等或相近。铸件的模数和凝固时间τ之间的关系

服从平方根定律 
2kM=τ                                               （2）  

式中   k——凝固系数，与铸件金属、铸型的热物理性能、铸件形状、浇注温度等

有关。  

（二）模数法计算冒口的原理  

为了实现补缩，冒口与铸件上被补缩部位之间必须存在补缩通道，同时它必须满

足下面两个基本条件：  

1．冒口凝固时间应大于，至少等于铸件（或铸件被补缩部分）的凝固时间。  

即                                   τ冒≥τ件  

或                                     22
件件冒冒 MkMk ≥

式中    τ冒、τ件——分别为冒口和铸件（或铸件被补缩部分）的凝固时间  

          M冒、M件——分别为冒口和铸件（或铸件被补缩部分）的模数  

          K冒、K件——分别为冒口和铸件的凝固系数，当用普通冒口时，k冒≈k件

由此得                             M冒≥M件                                                     （3）

实际上计算冒口时并不需要计算冒口和铸件的绝对凝固时间，而只要求出它们的

模数，就可知相对凝固时间的长短。当满足  M冒≥M件时，冒口就比铸件凝固晚。  

（三）铸件模数的计算  

任何复杂的铸件，均可看成是由许多简单的几何体（板、杆、圆柱体等）组合而

成。只要掌握一些简单几何体、组合体的模数计算公式，就不必用繁琐的公式去计算

铸件的体积和表面积。简单几何体的模数计算公式如下图所示：  

 



 

（四）模数放大系数  

采用福士科的保温发热冒口套

的目的是减慢冒口表面的散热速

度，甚至是加热冒口套内的金属

液。这样，通过改善冒口的散热条

件，提高冒口的补缩效率，减小冒

口的尺寸。  

如前所述，冒口的凝固时间可

表示为：  

2
FF kM=τ                  （4）  

式中，常数 k 可分成两部分：  

围住整个冒口的铸型材料的热

学性能；  

冒口内金属的性能。  

因此，k 可还原为其两个组成

单元的物理性能参数的乘积，即：  

2cfk =                       （5）                      

图   3   基本几何体的模数计算  

式中       C——常数，取决于所铸造金属的性能；  

f2——常数，取决于铸型材料性能。  

常数 f2表示为平方形式，仅仅是为了数学上的方便。  

因此式（4）可改写成：  

( 2
ff fMC=τ )                                                 （6）  

式（6）中 fMf称为视在模数， f称为围住冒口全部表面积的铸型材料的模数扩大系

数MEF。  

MEF 提供了评价和比较不同冒口套的手段，冒口套应设计成具有最大的 MEF，并

且要具有获得合格铸件所需的其它一切要求。铸造工作者通常并不关心这个系数的绝

对值，而是将砂型冒口的值设定为 1 ，把它作为评价各种冒口套材料的基础。

FOSECO 的 Kalminex 系列的冒口套的 MEF 高达 1.4 以上，也就是说 FOSECO 的保

温发热冒口套与其它冒口相比较有相当长的凝固时间，能保证冒口迟于铸件凝固，充

 



 

分发挥冒口之补缩功能。比其它种类的冒口更有利于获得致密铸件。  

（五）冒口模数的计算  

一般来说，铸造工作者确定冒口尺寸的目的，并不是想要计算冒口和铸件的绝对

凝固时间，而只是希望冒口的凝固时间比铸件的凝固时间长出很长的一段时间，因此

在计算得到铸件截面的模数后，相应冒口模数应比铸件截面模数放大一定倍数，通常

对于各种合金材料，此放大倍数为 1.2  倍，  

即：      cf MM 2.1=  

但对于铸铁，由于在凝固期间存在着石墨相的膨胀，所以可显著减少安全系数。

但不不同成分的铸铁、不同的浇注温度下，石墨的膨胀量是不同的，因此对冒口模数

的放大系数也存在着差别。  

在这类合金的凝固过程中发生的石墨膨胀，意味着灰铸铁和球墨铸铁件在存在有

液体金属的全过程中并不是始终处于收缩的。收缩时间（ST）  仅占全部凝固时间的一

部分。这部分时间表示成总凝固时间的百分数，可由如下 VDG 图的中图和左图确定。

该图的使用方法如下：  

用已知的含碳量，沿平行于碳线的方向移动到与相应的（Si+P）含量相交的点

A；画一条铅垂线使之与铸件模数线相交于点 B；由 B 点向左引一条水平线，与表示

铸铁在型中估计温度的线相交于 D；读出收缩时间（ST）占总凝固时间的百分数。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

             图 4     VDG 数据表  

有效冒口模数由下式确定：  

100/2.1 STMM cf ×=  

由上式确定冒口的模数，然后查福士科保温发热冒口 Datasheet（见附录）选定冒

口。  

四、补缩液量校核  

上述计算所获得的冒口尺寸符合冒口模数的要求，但它并不总是能满足对铸件截

面总的补缩金属量的需要。对此要自始至终进行验算，如果发现冒口所含的补缩金属

量不足，则必须加大冒口的尺寸。一般情况下，同时增大冒口直径和高度。  

在考虑冒口的补缩液量时，下列数据是必须要考虑的：  

（1）满足模数要求的冒口所能提供的补缩金属的百分数（η%），即补缩效率。

一般情况下，其值为：  

福士科冒口套：33~35% 

普通砂冒口：6~8% 

（2）被铸合金的收缩率，由上图中的右图确定，由 B 点画一条水平线与型内金属

温度线相交（该温度须由浇注温度来估算，通常低于浇注温度 50℃）。大水平轴上读

出表示成百分率的膨胀率或收缩率（ζ）。由此应用下面公式，可以计算出补缩该截

面铸件所需的冒口重量。  

1−
=

ς
η

c
f

W
W  

其中：Wf：冒口重量  

Wc：所需补缩区域的铸件重量  

η：冒口补缩效率（福士科冒口取 33%）  

ζ：金属液的体收缩率  

如果实际选用冒口重量大于所需值，则补缩液量足够，否则，需要进一步放大冒

口。  

五、有效补缩距离  

1、灰铸铁件的有效补缩距离  

铸铁的共晶度不同，其凝固方式也不同。一般亚共晶灰铸铁属于中间凝固方式，

 



 

而共晶灰铸铁则接近于层状凝固方式。灰铸铁凝固时石墨化膨胀可以抵消一部分或全

部凝固时的体收缩，因此，冒口要用来补给液态收缩。  

2、球墨铸铁件冒口的有效补缩距离  

球墨铸铁一般呈“糊状凝固”，冒口的补缩通道会较早地受到析出的共晶团或共

晶集团的阻碍，这不利于铸件的补缩，容易出现缩松。因而，球墨铸铁冒口的有效补

缩距离较灰铸铁小。  

对于冒口的有效补缩距离，我们通常将冒口的补缩区域分为冒口区 FD，末端区

EZ，冷铁影响区 C，对于不同的板件或杆件，可表示为如下形式：  
板件：
 

 

杆件：  

 
 

 



 

 

这有效补缩距离 FOSECO 国际公司使用成分为：C.E.=4.3%,在砂型 B 型硬度为

90 度的粘土砂型中进行测定 :  

灰铸件  

杆件  (宽度  =  厚度)  

厚度 t (cm) FD+ EZ FD+ EZ+ C1  FD FD+ C2 
1 27 30 24 27 
2 53 76 47 53 
3 71 80 63 71 
4 79 90 67 79 
5 81 96 67 81 
6 89 106 71 89 
7 103 123 83 103 
8 119 141 96 119 
9 133 159 107 133 
10 149 177 120 149 
11 163 194 131 163 
12 177 211 143 177 

板件(宽度=5 倍厚度) 

厚度 t (cm) FD+ EZ FD+ EZ+ C1 FD FD+ C2 
1 27 30 24 27 
2 44 50 39 44 
3 49 57 40 49 
4 59 70 47 59 
5 74 89 60 74 
6 89 106 71 89 
7 103 123 83 103 
8 119 141 96 119 
9 133 159 107 133 

10 149 177 120 149 
11 163 194 131 163 
12 177 211 143 177 

 



 

如果碳当量降低至 3.0~3.2,建议将冒口区 FD 减小 30%。  
 
 

球墨铸铁  

杆件(宽度=厚度)  

厚度 t (cm) FD+ EZ FD+ EZ+ C1 FD FD+ C2 
1 19 21 17 19 
2 37 41 33 37 
3 50 56 44 50 
4 55 63 47 55 
5 57 67 47 57 
6 62 74 50 62 
7 72 86 58 72 
8 83 99 67 83 
9 93 111 75 93 
10 104 124 84 104 
11 114 136 92 114 
12 124 148 100 124 

 

板件(宽度=5 倍厚度)  

厚度 t (cm) FD+ EZ FD+ EZ+ C1  FD FD+ C2 
          
1 19 21 17 19 
2 31 35 27 31 
3 34 40 28 34 
4 41 49 33 41 
5 52 62 42 52 
6 62 74 50 62 
7 72 86 58 72 
8 83 99 67 83 
9 93 111 75 93 
10 104 124 84 104 
11 114 136 92 114 
12 124 148 100 124 

如果碳当量降低至 3.6 以下，建议将冒口区 FD 减小 12%。  

使用上述原则进行有效补缩距离的计算能使铸造厂：  

•  减少冒口数量而提高工艺出品率  

 



 

•  减少打磨面积，即使使用 KALMIN 300 RND 或  SND 冒口也是如此。  

•  进一步使用 FERRUX 707F 能使用冒口重量最小化 ,  

•  使用冷铁能使有效补缩距离增加一倍。  

•  提高表面质量，减少回炉料。  

 

七、冒口颈计算  

冒口颈对于铸铁件来说非常重要，并且也是一个相当复杂的处理过程。冒口颈在

生产中通常会经过很多次调整，这是因为影响冒口颈的因素很多，因此在考虑了铸件

结构等方面后仔细设计冒口颈能有效地提高铸件质量，减少废品。  

冒口通常可能会下如下情形：  

 单个冒口颈的冷冒口  

 单个冒口颈的热冒口  

 多个冒口颈的冷冒口  

 多个冒口颈的热冒口  

 具有易割片的顶冒口  

 用作边冒口的直接浇注系统  

 在砂芯中间或铸件内腔的冒口  

（一）边冒口的冒口颈  

通常边冒口颈设计有“V”型的凹槽以利于敲掉，这种形式导致“V”型楔中的砂

过热，同暗冒口中的气压泥芯一样。这样该冒口颈的模数因为此边缘的砂（芯）过热

而被扩大。 

以下因素影响冒口颈的尺寸：  

1.  冒口颈的长度   

2.  铸件的几何形状  

3.  铸型硬度  

4.  铸件模数  

5.  热冒口还是冷冒口  

6.  每个冒口补缩的铸件重量或铸件数量（多个冒口颈）  

上述这些因素决定了很难一下得到冒口颈的正确尺寸。  

 



 

通过对上述因素的仔细分析，我们可以一开始就获得冒口颈的正确尺寸，并且减

少冒口颈处出现的缺陷。通过实践我们发现冒口颈的模数通常为铸件模数的0.4~0.8

倍，当是冷冒口时，冒口颈的模数应为最大值（0.8倍），当具有三个以上冒口颈并且

是热冒口时（如Kalpur）时冒口颈模数取最小值（0.4倍）。冒口颈的模数与冒口是否

是发热保温冒口无关。 

（二）冒口颈模数的选取原则  

在计算时，我们可以根据铸件的结构设想有如下的情形： 

A. 0.4~0.5 倍铸件模数  

具有多个冒口颈（3 个以上）的热冒口或者 Kalpur，无论铸件是分布在砂箱中如

何布置  (图  5)  

冒口设置在砂芯中，冒口和铸件中的砂层厚度为 10 ~ 15 mm. (如大部分的 Hub 

铸件)  (图  6)  

冒口和铸件间砂层厚度  (上半箱)  在 15~20mm. (图  7)并且是具有多个冒口颈（多

于 1 个）的热冒口。  

用于硬模并且铸件模数大于 18mm 的热冒口。  

铸型的硬度为 85 度以上（B 型硬度计），具有所有上述的结构特点。  

 

 

 

 



 

 

 

B. 0.5~0.6倍铸件模数  

 单个冒口颈的热冒口或Kalpur 

 冒口在铸件中间，但是其中有一部分冒口颈是由粘土砂形成  (图  8) 

 冒口与铸件间的吃砂量20~30mm. 

 铸型的硬度为85度以上（B型硬度计），具有所有上述的结构特点 .  

C. 0.6~0.8倍铸件模数- 

 冷冒口。  

 铸件模数小于6 mm。 

 冒口颈长度大于30 mm。  

 较软的砂型。  

基于铸件模数和铸型类型的冒口颈模数计算  

如上所述，冒口颈的模数系数取决于很多参数，  前面例子对于选择合理的冒口颈

提供了一些指导，有研究确定的图表，用铸型硬度和铸件模数来联合选定冒口颈模数

系数。图表也显示了当为硬模，铸件模数大于16mm时，冒口颈模数系数最小为0.4。

随着铸件模数的减小，冒口颈模数系数增大，这和我们的实践经验相一致。   

小结   

 



 

在铸造上，没有一条科学的、明确的方法来确定冒口颈的尺寸，由于它受上述诸多

因素的影响，需要我们在设计时对所有因素进行一个综合的、全面的、合理的分析。  

实践经验表明，大多数热边冒口，它的冒口颈模数系数在 0.55~0.65。  

无论何种原则，均需要通过实践试验之后再固定冒口颈尺寸。  

一旦冒口颈被 500~1000 件铸件所证实是正确的，不管铸件有何问题，均不应更

改冒口颈，问题的原因应是不同的。  

八、实例：  

如下图所示的 Hub 铸件，对此件进行冒口设计，我们需要做一些假设，例如：我

们假想存在着一个包含了加工余量和收缩率的实际模样。我们也假设在炉料、熔炼、

孕育等方面与下面计算相关的因素均有很好的了解。  

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

第一步：计算断面的模数  

对此我们运用图 3 中的基本公式。  

如下图中所示的计算，各断面的模数为：  

1.  1.46 cm 

2. 1.00 cm 

3. 1.21 cm 

4. 0.70 cm 

5. 1.22 cm 

据此结果，很明显我们必须补缩模数最大的断面，但这是球墨铸铁件，我们还必

须考虑凝固初期的石墨化膨胀。对此，运用在欧洲出版的 VDG 数据表（即图 4）得：  

 



 

ST=75% 

所以 1.46cm 模数将减小为：  

cmSTM c 26.1
100
7546.146.11 =×=×=  

断面的新模数 Mc1 放大 20%得到所需冒口模数：  

冒口模数  =1.52 cm 

依据模数在 FOSECO 冒口规格中可选用 Kalminex xp 5/8K。  

第二步：补缩液量  

在右边的图中使用同样的浇注温度（也可用浇入铸型时更精确的温度）可以得到

初始的液态收缩率。  

可可以得到在 1385℃时，收缩率为 4%。  

铸件所需补缩断面的重量为 21.5Kg；  

FOSECO 冒口的补缩效率为 33~35%，取 33%得：  

KgW f 96.2
1

04.0
33.0

5.21
=

−
=  

Kalminex xp 5/8K 冒口的重量为：1Kg. 

因此从补缩液量考虑可选用 3 只 Kalminex 5/8K 或 2 只 Kalminex xp 6/9K 或一

只 Kalminex xp 8/11K 冒口。  

第三步：有效补缩距离  

查有关有效补缩距离的表得：对此球铁件，M1 部位可看视杆件，有效补缩距离为

50cm。  

而此件 M1 处中心周长 L 为 280mm，  

因此：  

（1）若用 1 只 Kalminex 8/11K 时只有 2FD；  

此时补缩距离为：冒口直径 102+2FD=202<L，故有效补缩距离不够。  

（2）2 只 Kalminex 6/9K 冒口，具有 4FD；  

此时补缩距离为：冒口直径 80+4FD=280=L，故有效补缩距离刚够。  

（3）3 只 Kalminex 5/8K 冒口，具有 6FD。  

此时补缩距离为：冒口直径 73.5+6FD=373.5>L，故有效补缩距离足够。  

 



 

由上述可见，该件选用 2 只 Kalminex 6/9K 冒口较为合适。  

第四步：冒口颈  

很明显该件采用边冒口，因此存在冒口颈的问题，根据冒口颈的选取原则，在此

可选用 0.6 倍铸件模数，即：  

cmMM cN 756.026.16.06.0 1 =×=×=  

根据此模数，利用 ( )ba
abM
+

=
2

则极易得出冒口颈的尺寸。  

九、其它因素对冒口的影响  

很明显，除了铸件的模数、浇注温度等对冒口的设计有影响，除此之外还有其它

一些因素对此也有一定的影响，其中有：  

1、化学成分  

铸铁的化学对金属液的收缩情况存在着很大的影响，因为 CE 的不同会导致石墨

化膨胀量的不同，从而影响冒口。这一点在 VDG 图中也进行了考虑。  

2、熔炼方式及炉料  

当使用废钢来熔炼，用增碳的方式来调整含碳量，与用冲天炉熔炼，合金的收缩

率是不同的，用冲天炉炼的铁水体收缩率要小。  

3、孕育处理  

孕育处理的不同，对此也有影响，如使用 Inocul in 440 进行孕育，它能使铁水中

共晶团数量增多，细化共晶团，由此而导致收缩减小，需补缩的量也减小，可以用小

冒口。  

4、铸型  

当铸型钢性足够高时，它能充分阻挡石墨化膨胀，使石墨膨胀的作用全发生在型

腔内，能充分发挥铸铁的自补缩功能，就能做到用小冒口或不用冒口（如铁模覆砂工

艺）。  

而当铸型强度不高时，在金属液的压力下，有可能会产生型壁移动，也就是增大

了型腔，导致需补缩量加大，而要用更大的冒口。  

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

十、附 FOSECO 公司冒口套资料产品说明书 – 补缩系列 

 

KALMINEX®  XP 
高效发热及保温冒口套，其密度低，尺寸精确，适用于铸铁件和铸钢件可镶在型

板上造型或在造型后嵌入砂型。  

简介  

KALMINEX XP 高效发热及保温冒口套适用于各种铸铁件和铸钢件的补缩，其

模数范围是 1.1—3.4 厘米。  

独到的制造技术使得该产品不仅密度低（约为 0.65g/cc） ,  而且确保绝热性能优

良，尺寸精确、一致，强度很高。  

用途  

使用普通砂冒口的铸件工艺出品率通常很低，而且由于其与铸件接触面积大造成

清理费用很高。  

多年以前，在铸造工艺设计中就建立了使用发热及保温冒口套来提高冒口补缩效

率的原则。  

KALMINEX XP  冒口套具有发热和保温的双重功效。  

KALMINEX XP 冒口套的激冷作用最小，发热反应一旦被引发，冒口套大量放

热来加热金属液。  

发热反应结束以后，冒口套绝热的材质开始发挥效应确保冒口内金属液的凝固时

间有效地延长。  

KALMINEX XP 冒口套有三个功效：最初绝热；中间发热；最后长时间绝热。

 



 

因而其具备最佳的补缩能力。  

由于该产品发热 /保温特性，KALMINEX XP  的补缩效率很高，使用小尺寸的

KALMINEX XP 代替大的砂冒口，在满足铸件补缩要求的前提下，大大地提高了铸

件的工艺出品率；同时由于减小了冒口与铸件的接触面积使得铸件的清理费用降低。  

应用  

KALMINEX   XP  冒口套有合理的斜度，能很容易嵌入造好的砂型中。此外，

由于其尺寸公差小，表面光洁使得嵌入更加方便、准确。以上特性决定了

KALMINEX XP 适用于以下的用途：  

 

1 .在自动造型线上，冒口如果不便安  

放在型板上，可以在启型后嵌入砂型。  

2 .在高压造型线上由于造型挤压力很大，  

也要在启型后嵌入。                                                                                

A：造型  

                                                                                                                    

3.可应用于迪沙线等垂直分型造型线。                  

4 .适用壳型造型。  

5 .在自动造型线上，如果上箱不能放置冒口  

套而下箱可以，冒口套可以放置在下型的冒  

口座或浮动冒口座上。                                                           B：起型  

                                                        

6 .在采用镶入方式时，冒口套在造型  

前放置在型板上，可使用手工和机  

器造型。冒口套具有高强度来承受  

挤压和冲击压力。  

                                                                                           C：嵌入  

 

 

 

请参见右图所示 KALMINEX XP 的嵌入                                 

 



 

方法。                                                                              

 

砂型上预制的冒口套嵌入孔可以通过在型板上  

设置特制的冒口套模具来实现。上箱的嵌入孔  

制成与冒口套对应的垂直凸起肋条，当冒口套  

嵌入时能卡紧，不用涂胶或插钉。                                              D：合箱  

优点                

■ KALMINEX XP  冒口套与砂型冒口相比，冒口的凝固时间延长 2.55-

2.9 倍，冒口体积减少 50—75%，很大程度上增加了铸件工艺出品

率。  

■ KALMINEX XP 冒口套用于顶冒口时，减少了冒口与铸件的接触面

积，与砂冒口相比，减少了 60—70%的切割和打磨面积，大大降低了

铸件清理费用。  

■ KALMINEX XP 可以同壳型/自硬砂制成的易割片配套供应，这样冒口

可以敲掉而不必用气焊切割，进一步降低了清理费用。图 2、图 3 为标

准的易割片。  

■ KALMINEX XP 可以提高铸造车间生产能力。因为一炉铁水可以浇注

更多的铸型。由于减少了气割和打磨，增大了手工操作生产能力。  

■ KALMINEX XP 冒口套尺寸精度很高，可以与预制孔紧密配合，缝隙

处没有金属渗入。冒口套上侧部与预制孔之间的气隙可以增加绝热能

力，可再延长冒口凝固时间 8—10%。 

■ 使用 KALMINEX XP 可以消除砂冒口带来的缩松缺陷。在自动造型线

上使用冒口套可确保获得质量稳定的铸件。  

■ KALMINEX XP 由于具有发热特性，可用于冷冒口。这样可以简化浇

注系统，这对球铁件尤为有利。  

■ KALMINEX2000 XP 冒口套还有如下特性：  

●冒口套强度增加 50—70%，造型时损坏少。  

●冒口套以公制尺寸，便于选择。  

●冒口套透气性好，不易吸潮。  

●冒口套壁厚均匀,在暗冒口上设有 V 形椎体,可提高绝热和补缩特性。  

 



 

●冒口套的发热/绝热性能和物理性能稳定。 

使用指导  

1）  表 1 和表 2 给出了各种尺寸的冒口套的有效模数和容积。根据此表可选择合

适尺寸的冒口。  

2）  当选择冒口尺寸时，要小心使其大于铸件模数，以及保证补缩的金属量和补

缩距离达到要求。使用FEEDERCALC®  软件可以快速准确地确定冒口的尺寸。如需

了解FEEDERCALC®我们可提供更多资料。  

3）KALMINEX XP 冒口套可采取嵌入和镶入不同的使用方法。采用嵌入放置

时，型板上要安装专用的冒口套模具。起模后，将冒口套插嵌入砂型上由这个专用模

具形成的孔穴中。冒口套的外形尺寸在表 1 和表 2 中列出。福士科可提供不同尺寸的

图纸。  

4）如果使用 KALMINEX XP 作为顶冒口，在冒口和铸件之间要有 6—15 毫米厚

的金属层。也可以使用易割片代替之。  

5）在冒口顶部设有通气孔。这个孔应该通到砂型上表面以便浇注时型腔中的气体

可以排出。  

 

 

 

 

 

图 2   Kalminex XP 

表 1  Kalminex XP 冒口规格型号  

模数 (cm) 各部尺寸（mm） 包装（个 /盘）
冒口规格  

有效模数  几何模数

冒口容积

（cc）  db h  
4 /7K 1.20 0.75 70 41.5 63 39 
5/8K 1.50 0.95 130 52 70 25 
6/9K 1.70 1.05 180 57.5 78.5 25 

7/10K 2.00 1.25 300 69.5 87 18 
8/11K 2.25 1.40 420 79 96.5 16 
9/12K 2.50 1.55 580 89 104.5 11 

10/13K 2.80 1.75 800 97 118 11 
12/15k 3.20 2.00 1350 118 130  

注：  

 



 

 冒口套底面认为是冷却面  

 计算冒口套容积时使用全高尺寸  

 图中标注的均为名义尺寸。直径公差为 1.5mm,高度公差为 2mm。  

 冒口套使用托盘包装。  

注意事项: 

 Kalminex XP 冒口套应储存在阴凉干燥处。只有使用前才可以打开包装，以防

吸潮。  

 远离明火。  

 造型时切勿损坏冒口套。  

 不要烘烤或在冒口套上刷涂料。  

 在极少数情况下，在 5 毫米范围内发现球铁石墨形状有变为片状的倾向。因此

建议在使用顶冒口时应有加工余量或放置易割片。  

  

安全事项  

本产品通常情况下无毒无害。  

本说明书所述数据真实可靠。本公司不承担由于本产品质量等原因引起连带损

失。  

********************************************************************* 

 
 

 



 

KALMIN®  XP 
                  
简介  

铸造用保温冒口套，其密度低，尺寸精确，适用于各种黑色和有色铸件。 

可镶在型板上造型或在造型后嵌入砂型。  

KALMIN XP 保温冒口套的模数范围是 1.1—2.5 厘米。独到的制造技术使得该产

品不仅密度低（约为 0.40g/cc）以确保绝热性能优良，而且尺寸精确、一致，强度较

高。  

用途  

使用普通砂冒口的铸件工艺出品率通常很低，而且由于其与铸件接触面积大造成

清理费用很高。  

多年以前，在铸造工艺设计中就建立了使用保温冒口套来提高冒口补缩效率的原

则。  

使用与 KALMIN XP  冒口套由于减小了冒口直径从而减小了冒口与铸件的接触面

积使得铸件的清理费用降低。  

应用  

KALMIN  XP  冒口套有合理的斜度，能很容易嵌入造好的砂型中。此外，由于

其尺寸公差小，表面光洁使得嵌入更加方便、准确。以上特性决定了 KALMIN XP 适

用于以下的用途：  

冒口套在造型前放置在型板上，可使用手工和机器造型。  

(1)在自动造型线上，冒口如果不便安放在型板上，或高压造型线挤压力很大时 ,也

可以在起型后嵌入砂型。  

(2)可应用于迪沙线等垂直分型造型线。  

(3)适用壳型造型。  

(4)在自动造型线上，如果上箱不能放置冒口套而下箱可以，冒口套可以放置在下

型的冒口座或浮动冒口座上。   

优点  

■KALMIN XP  冒口套与砂型冒口相比，冒口的凝固时间延长两倍以上，冒口体积减

少 50—75%，提高了铸件工艺出品率。  

■ KALMIN XP 冒口套用于顶冒口时，减少了冒口与铸件的接触面积，与砂冒口相

 



 

比，减少了 60—70%的切割和打磨面积，大大降低了铸件清理费用。  

■ KALMIN XP 可以同壳型砂制成的易割片配套供应，这样冒口可以敲掉而不必用气

焊切割，进一步降低了清理费用。图示为标准易割片。  

■ KALMIN XP 可以提高铸造车间生产能力。因为一炉铁水可以浇注更多的铸型。由

于减少了气割和打磨，增大了手工操作生产能力。  

■ KALMIN XP 冒口套尺寸精度很高，可以与预制孔紧密配合，缝隙处没有金属渗

入。冒口套上侧部与预制孔之间的气隙可以增加绝热能力，可再延长冒口凝固时间

8—10%。  

■ 使用 KALMIN XP 可以消除砂冒口带来的缩松缺陷。在自动造型线上使用冒口套可

确保获得质量稳定的铸件。  

■ KALMIN XP 冒口套还有如下特性：  

● 冒口套以公制尺寸，便于选择。  

● 冒口套透气性好，不易吸潮。  

● 冒口套壁厚均匀，顶部设有 V 形椎体，可提高绝热和补缩特性。  

● 冒口套的绝热性能和物理性能稳定。  

使用指导  

1）  下表给出了各种尺寸的冒口套的有效模数和容积。根据此表可选择  

合适尺寸的冒口。  

2）  当选择冒口尺寸时，要保证其模数大于铸件模数，同时满足金属液量和补缩

距离的要求。使用FEEDERCALC®  软件可以快速准确地确定冒口的尺寸。如需了解

FEEDERCALC®我们可提供更多资料。  

3）  KALMIN XP 冒口套可采取嵌入和镶入不同的使用方法。采用嵌入放置时，

型板上要安装专用的冒口套模具。起模后，将冒口套插嵌入砂型上由这个专用模具形

成的孔穴中。冒口套的外形尺寸在下表中列出。福士科可提供不同尺寸的图纸。  

4）如果使用 KALMIN XP 作为顶冒口，在冒口和铸件之间要有 6—15 毫米厚的

金属层。也可以使用易割片代替。  

5）在冒口顶部设有通气孔。这个孔应该通到砂型上表面以便浇注时型腔中的气体

可以排出。  

 
 

 



 

 

 

 

 

 

 

模数 (cm) 各部尺寸（mm）  包装（个 /盘）
冒口规格  

有效模数  几何模数

冒口容积  
（cc）  db H  

4 /7K 1.10 0.75 70 41.5 63 39 
5/8K 1.40 0.95 130 52 70 25 
6/9K 1.55 1.05 180 57.5 78.5 25 

7/10K 1.80 1.25 300 69.5 87 18 
8/11K 2.05 1.40 420 79 96.5 16 
9/12K 2.25 1.55 580 89 104.5 11 

10/13K 2.55 1.75 800 97 118 11 

注：  

 冒口套底面认为是冷却面  

 计算冒口套容积时使用全高尺寸  

 图中标注的均为名义尺寸。直径公差为 0.5mm 高度公差为 1mm。  

 冒口套使用托盘包装。  

注意事项：  

 KALMIN XP 冒口套应储存在阴凉干燥处。只有使用前才可以打开包装，以防

吸潮。  

 搬运时请小心轻放。  

 造型时切勿损坏冒口套。  

 不要烘烤或在冒口套上刷涂料。  

 在极少数情况下，在 5 毫米范围内发现球铁石墨形状有变为片状的倾向。因此

建议在使用顶冒口时应有加工余量或放置易割片。  

安全事项  

本产品通常情况下无毒无害。  

本说明书所述数据真实可靠。本公司不承担由于本产品质量等原因引起连带损

失。  

******************************************************************** 

 

 



 

KALMINEX®  30 
 

适用于大型系列铸铁件、铸钢件的高效发热及保温冒口套。  

简介  

KALMINEX 30  系列保温及发热冒口套可应用于各种铸铁件、铸钢件的冒口。它

适用的尺寸范围是直径 150—650 毫米，每 25 毫米一个递进，高度为 200 毫米。  

KALMINEX 30  冒口套均经过严格测试和检验，它具有一定时间内均匀发热的特

性，发热时发烟很少。  

用途  

使用普通砂冒口的铸件工艺出品率通常很低，而且由于其与铸件接触面积大造

成清理费用很高。KALMINEX 30 可在很大程度上对此进行改进。  

KALMINEX 30 具有保温和发热双重功效，能提高工艺出品率和减少铸件整修面

积。  

优点  

KALMINEX 30 将砂冒口重量减少 50—65%。  

 KALMINEX 30 性能稳定，其制造技术独特，工艺控制严格。 

 KALMINEX 30 在很大的金属压力下也不会发生涨大现象，这样冒口

的安全距离就会严格满足工艺设计的要求。  

 KALMINEX 30 耐火度很高，浇注后冒口金属面清洁，便于冒口切

割。  

 可以使用标准高度的冒口套组叠成所需要的高度的冒口，这样可以减

少在车间内对冒口套进行切割的工作量。  

使用  

可使用与砂冒口相同的方法来确定 KALMINEX 30 冒口套的尺寸。  也可以用同

样的方法确定冒口套的补缩距离。  

下表给出了不同规格的冒口套的有效模数和容积。这将有助于您选择最适合尺寸

的冒口。  

建议使用FEEDERCALC®  软件可以根据几项基本输入条件快速准确地确定指定

铸件所需保温发热冒口的尺寸。如需了解FEEDERCALC®可提供更多资料。  

 

 



 

Kalminex 30 N 冒口套参数表  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

模数（cm）  尺寸（mm）  
型号  

有效  几何  φd  φD  H  
冒口容积  包装  

(个 /盘 )  
N150 4.19 2.79 150 190 200 3774 8 

 4.47 3.08 150 190 300 5661  
N180 4.47 3.16 180 230 200 5376 6 

 5.13 3.54 180 230 300 8064  
N200 5.08 3.39 200 250 200 6601 5 

 5.73 3.82 200 250 300 9902  
N225 5.29 3.56 225 275 200 8310 3 

 6.03 4.16 225 275 300 12464  
 6.39 4.47 225 275 400 16619  

N250   250 305 200 10214 2 
 6.49 4.47 250 305 300 15321  
 7.01 4.83 250 305 400 20428  
 7.05 4.97 250 305 450 22982  

N275   275 335 200 12315 2 
 6.92 4.77 275 335 300 18473  
 7.52 5.19 275 335 400 24630  
 7.58 5.34 275 335 450 27709  

N300   300 360 200 14612 2 
 7.33 5.06 300 360 300 21919  
 8.00 5.52 300 360 400 29225  
 8.14 5.70 300 360 450 32878  

N325   325 385 200 17106 1 
 7.72 5.32 325 385 300 25659  
 8.47 5.84 325 385 400 34212  
 8.75 6.04 325 385 450 38489  
 9.06 6.47 325 385 600 51318  

N350   350 415 200 19796 1 
 8.61 6.15 350 415 400 39592  
 8.91 6.36 350 415 450 44514  
 9.45 6.85 350 415 600 59388  

如果使用 KALMINEX 30 作为顶冒口要在冒口和铸件之间设有 20-40 毫米厚的砂

层。这样可以避免产生局部热节或在铸件中产生气孔。  

为了更加有效地使用Kalminex 30 冒口套，防止冒口顶端热量散失是很重要的。

金属液一旦注满，表面应马上覆盖上发热剂。建议使用FERRUX® 707F保温发热覆盖

剂。详情请参阅FERRUX® 707F的产品说明书来确定加入量。  

目前我公司供应的该类发热保温冒口套均为 200 毫米高。用户可根据冒口实际高

度切割组叠。  

图中标注的尺寸为（D,d）均为名义尺寸，冒口有一定的斜度。  

冒口套的高度有 2-3%的公差。  

计算冒口套几何模数时所有面均视为冷却面。  

冒口套装入塑料袋，纸箱包装。  

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 1    Kalminex 30 圆柱形冒口套  

 

Kalminex 30 ND 缩颈保温发热冒口  

尺寸  
型号  

d0 N h H T 
冒口容积  包装  

N 180   ND 180 90 90 200 6 4229 6 
N200   ND 200 100 100 200 8 5053 5 
N 225   ND  225 112.5 112.5 200 6 6166 3 
N 250   ND  250 125 125 200 8 7320 2 
N 300   ND  300 150 150 200 8 9719 2 
N 350   ND  350 175 175 200 8 12240 1 

* 所有尺寸均为名义尺寸，实际有些偏差。  

                                                      

 

                     

 

 

 

 

 

 

图 2   Kalminex 30ND 缩颈保温发热冒口套  

 

Kalminex 30 ND 发热保温缩颈冒口套特别适用于铸钢件、铸铁件的顶冒口，它

可以有效地减少冒口的切割和打磨工作量，它不用使用易割片，大多数情况下可以敲

 



 

掉冒口。这种缩颈冒口与铸件的接触面积仅为普通冒口的一半，因此特别适用于铸件

壁厚较薄的场合。  

注意事项   

 Kalminex 30 冒口套应储存在阴凉干燥处。只有使用前才可以打开包装，以防

吸潮。  

 远离明火。  

 造型时切勿损坏冒口套。  

 不要烘烤或在冒口套上刷涂料。  

 在极少数情况下，在 5 毫米范围内发现球铁石墨形状有变为片状的倾向。因此

建议在使用顶冒口时应有加工余量或放置易割片。  

安全事项  

本产品通常情况下无毒无害。  

本说明书所述数据真实可靠。本公司不承担由于本产品质量等原因引起的连带损

失。  
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