
A műgyantás magokból fejlődő
gázok

A műgyantakötésű maghomokok kö -
tőanyagainak lebomlása során kép-
ződő gázok mennyisége és nyomás-
viszonyai befolyásolják az öntvények
felületi minőségét. A hősokk hatásá-
ra kisebb hőmérsékleten az adszor-
beált nedvességtartalom párolog el.
A további hőmérséklet-növelés hatá-
sára indulnak meg a kötőanyag bom-
lási folyamatai és a kötéshidak rész-
leges bomlása. 700 °C körül kezdő-
dik el a kötőanyag-alkotók száraz
lepárlása és teljes bomlása [1]. A
műgyantakötésű homokkeverékek-
ből öntés során felszabaduló gázok
mennyiségét be folyásolja: a kötő-
anyag típusa és mennyisége, az
alaphomok granulo metriai tulajdon-
sága, a mag geometriája, az alkal-
mazott magbevonó anyag, a mag
tárolási ideje, a fémolvadék hőmér-
séklete [1–3]. 

A mérési módszer 

A gázfejlődés mennyiségének és in -
tenzitásának meghatározására kétfé-
le új homokot, finom és közepes sze m -
cseméretű, regenerált homokot és el -
térő mennyiségben szeparált, hasz-
nált homokot tartalmazó keverékeket
vizsgáltunk. A próbatesteket mag lö-
vőgép segítségével készítettük el. A
hengeres próbatesthez alkalmazan-
dó magszekrényt használtuk a ma -
gok gyártására, kiegészítve egy erre
a célra kialakított szerszámbetéttel
(1. ábra). Gömb alakú, 32 mm átmé-
rőjű, cold-box technológiával előállí-
tott magokat készítettünk (2. ábra),
amelyeket a COGAS-mérőberende-
zésbe helyeztünk, és meghatároztuk
a gázfejlődés mértékét [4]. A próba-
magok elkészítéséhez cold-box-mű -
gyantát és kikeményítő adalékot al-
kalmaztunk különböző arányban. A
vizsgált homokkeverékek jellemzőit
az 1. táblázat mutatja be. 

A COGAS-berendezéssel az olva-
dékba merített homokmagból a 180
sec alatt felszabaduló gázmennyisé-
get mértük. A magból hő hatására
keletkező gázok egy, a homokmag
felületére erősített csövön keresztül a
kondenzátum csapdába jutnak. Ezen
áthaladva jut el a gáz a mérőegység-
be, ahol a vákuumpumpa segítségé-
vel tartott vízoszlopból a saját térfo-
gatának megfelelő térfogatú vizet
szorít ki. A kiszorított folyadék töme-
gének mérése alapján határozza
meg a készülékben fejlődő gáz
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1. ábra. A próbamagok készítéséhez
al kalmazott szerszámbetét

A formákat és magokat alkotó homokkeverékek tulajdonságainak ismerete elengedhetetlen az öntvénygyár-
tási folyamatok tervezéséhez. A homokkeverékből készített magok olvadékkal való érintkezése során a kötő-
anyagok bomlásnak indulnak gázfejlődés mellett. Ezek a fejlődő gázok öntvényhibákat idézhetnek elő, ezért
fontos ezzel a témával foglalkozni. A vizsgálatok során cold-box próbamagokon méréseket végeztünk
COGAS-mérőberendezés segítségével. A kapott eredményekből jobban megismerhetjük az öntés során kép-
ződő gázok mennyiségének időbeli változását, amelyből hasznos következtetések vonhatók le a formatöltés
folyamatainak helyes megtervezéséhez.



mennyiségét, melyet számítógépes
adatgyűjtő rendszer az idő függvényé-
ben rögzít. A képződő gázból a hűtött
kondenzátumcsapdában szurokszerű
kondenzátum válik ki, amelynek meny -
 nyiségét a csapda tömegváltozásának
mérése alapján határozzuk meg. A
COGAS-mérőberendezés működési
elve a 3. ábrán látható. A vizsgálatokat
a Nemak Győr Alumínium öntöde Kft.
laboratóriumában működő készüléken
végeztük el 690 °C-os és 720 °C-os
üzemi öntési hőmérsékletű olvadékkal.
A 4. ábra a mérés utáni olvadékból
kiemelt próbadarabokat ábrázolja, az
5. ábra pedig egy kondenzátum csap-
dát mu tat használata előtt és után.

A gázmennyiség mérésének kiér -
té kelési módszere 

A próbatestek egyforma méretűek (d
= 32 mm) voltak, de szemcseszerke-
zetük miatt eltérő a tömegük. Így a kü -
lönböző homokkeverékek összeha-
sonlítására a fajlagos gázmennyiség
értékeket használtuk. A fajlagos gáz-
mennyiség a mérési idő (180 s) alatt
fejlődő gáz mennyiségének és a pró-
batest tömegének a hányadosa (ml/g).

A mérési eredmények kiértékelése 

Az alaphomok minőségé nek hatá sa

Az alaphomok minősége jelentősen
befolyásolja a fejlődő gáz mennyisé-
gét. Azonos kötőanyag-tartalmú fi -
nom és közepes szemcseszerkezetű
ho mokmagokat összehasonlítva azt
tapasztaltuk, hogy a finomabb ese-
tén nagyobb a fajlagos gázmennyi-
ség mindkét vizsgálati hőmérsékle-
ten. Új és re generált homokmagokra
is igaz ez.

A regenerálás hatása is fontos
tényező. SH32 új homok esetén a faj-
lagos gázmennyiség értéke nagyobb,
mint a regenerált közepes homok
esetén. Ez azzal magyarázható,
hogy az új homok izzítási vesztesége
is nagyobb, mint az azonos szemcse-
szerkezetű regenerált homoké, hi -
szen több szerves anyagot tartalmaz.

A vizsgált finom homokoknál a
regenerált és új homok között nincs
ilyen összefüggés.

A szeparált használt homok olyan
nem regenerált homok, amelynek
nagy a maradó szervesanyag-tartal-
ma. A használt homok szemcséin ve-
gyesen találhatók különböző gyanta-
típusok (az üzemben használt meleg-
és hidegmagszekrényes kötőanya -
gok) maradványai. Előzetes ismere-
tek alapján tudjuk azt, hogy a külön-
féle kötőanyagok eltérően égnek ki a
ho mokmagokból, így eltérő a hő
hatására felszabaduló gázmennyiség
is [5]. A szeparált használt homok
arányának növelésével nő a fejlődő
gá-zok mennyisége. A növekvő hasz-
nált homok arányával nő a minták
szer-vesanyag-tartalma, így a gáz
általi hőtranszport intenzívebbé válik. 

A regenerált homokkeverékhez ké-
pest több mint 1 ml/g-mal nagyobb a
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3. ábra. A COGAS-mérőberendezés működési elve [4]
4. ábra. A mérés végén az olva-

dékból kiemelt próbák
5. ábra. Használt (balra) és új

(jobbra) kondenzátumcsapda

2. ábra. A mérésekhez felhasznált kész
próbatestek

1. táblázat. A vizsgált homokkeverékek jellemzői



szeparált használt homokmagokból
képződő fajlagos gázmennyiség 720 °C
hőmérsékleten (6. ábra).

A kötőanyag hatása 

Azonos gyantatartalmú, különböző
szemcseszerkezetű mintákat vizsgál-
va mind a finom, mind a közepes
szemcséjű homokkeverékeknél a
gyantatartalom arányának növekedé-
sével nő a fejlődő gázmennyiség. A
gyantatartalom arányának 0,15%-kal
történő növelésével minimum 15%-
kal nő a fajlagos gázmennyiség (7.
és 8. ábra). 

A kondenzátum relatív mennyisége

A képződő kondenzátum mennyisége
keverékenként eltérő. A hőmérséklet
és a kötőanyag-tartalom változása
hatást gyakorol a kondenzátum meny-
nyiségére. Magasabb kötőanyag-tar-
talomhoz nagyobb tömegű konden-
zátum tartozik. A keverékben a sze-
parált használt homok arányának
növelésével a képződő kondenzátum
mennyisége is nő.

Relatív gázmennyiség különböző idő-
közökben 

A vizsgálati időtartomány részidőkre
(30; 60; 120; 180 s) bontásával meg-
figyelhető a fajlagos gázmennyiségek
időben eltérő mértékű képződése (9.
és 10. ábra).

A homokmagok olvadékba meríté-
sét követően, az első 30 s alatt a gá -
zok és gőzök 40-50%-a eltávozik. A
következő 30 s alatt ez a mennyiség
a felére csökken, amely azonos a 60-
120 s időintervallumban lévővel. A
120-180 s idő alatt pedig a maradék
7-13% gáz távozik el a magból. A
kisebb (690 °C) hőmérsékleten az
első 30 s alatt fejlődő gáz százalékos
aránya nagyobb volt, mint a nagyobb
(720 °C) hőmérsékleten.

A gázfejlődés intenzitása 

A gázfejlődés intenzitása, az időegy-
ség alatt képződő gáz mennyisége a
vizsgált hőmérsékleteken eltérő. Azo -
nos alaphomok és eltérő gyantatarta-
lom esetén a gázfejlődés intenzitása
a gyanta mennyiségével egyenesen
arányos. A legnagyobb intenzitás az
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8. ábra. A kötőanyag-tartalom hatása a fajlagos gázmennyiségre közepes homok,
eltérő gyantatartalom és vizsgálati hőmérséklet esetén

6. ábra. Szeparált, használt homok arányának hatása a fajlagos gázmennyiségre

7. ábra. A kötőanyag-tartalom hatása a fajlagos gázmennyiségre finom homok, elté-
rő gyantatartalom és vizsgálati hőmérséklet esetén



18 ÖNTÉSZET www.ombkenet.hu

olvadékba merítést követő első má -
sodpercekben mérhető, ezután foko-

zatosan csökken.
Az első másod-
percekben ta -
pasztalható jel en-
tősebb nyomás-
növekedés. En -
nek oka az, hogy
ekkor a pórusok-
ban a beszorult
levegő felmeleg-
szik, és a forma-
falon fellépő na g y
hőmérséklet-gra-
diens hatására
hirtelen nagy gáz-
mennyiség kelet-
kezik. Ez kitölti a
pórusokat és me g-
kezdődik a gáz
eltávozása [6]. 

S z e p a r á l t ,
használt homo-
kot külön böző
arányban tartal-
mazó, azonos
gyantatartalmú
mintákat össze-
hasonlítva az ta -
p a s z t a l h a t ó ,
hogy a használt
homok arányával
egyezően válto-
zik a gázfejlődés
intenzitása. Mi -
nél több használt
homokot tartal-

maz a keverék, annál nagyobb az
intenzitás (11. ábra).

Összefoglalás

A kutatómunka célja a különféle, mag -
gyártásra használt homokkeverékek-
ből felszabaduló gázok mennyiségét
és intenzitását befolyásoló tényezők
hatásának a ki mutatása. A vizsgálati
eredmények igazolják az öntés köz-
ben a maghomok-keverékből felsza-
baduló gázok és gőzök képződését
befolyásoló tényezők hatását. A
gömb ala kú próbatest alkalmazá sá -
val stabil, egységes mérési körülmé-
nyeket biztosítottunk, ezáltal az ered-
mények ösz szehasonlítható vá, kiér-
tékelhetővé váltak. 
A mérési eredmények elsősorban a
formatöltés folyamatainak szimuláci-
ójánál hasznosulhatnak. 
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